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1. ANTECEDENTES Y OBJETO DE LA LICITACION

YPFB-TRANSPORTE S.A., en adelante YPFB TR, dentro del portafolio de proyectos tiene proyectado
desarrollar la adecuacidn de la Estacion Tarija, proyecto que se ejecutara en funcién a los estandares de
operacién y seguridad con la que opera y administra sus predios operativos. Toda la ejecuciéon del proyecto
esta orientada a garantizar la continuidad operativa y por ende el abastecimiento de carburantes a la ciudad
de Tarija y sus alrededores.

Dentro del alcance de las adecuaciones en Estacién Tarija se encuentra la Inspeccion Interna, Externa y
Adecuacion del tanque horizontal presurizado V-09, el cual se muestra en las figuras a continuacion:

Rl '~ - —
.,"

|
|

Figura 1. Tanque V-09

2. UBICACION DEL PROYECTO

__Transportesa

ESTACION TARIJA

Departamento: Tarija
Provincia: Cercado
Municipio: Tarija

Latitud: 21° 34’ 50”

Longitud: 64° 40’ 0,84”

Altitud aproximada: 1860 msnm

Comunidades vecinas: Santa Ana, Piedra

Ubicada a 7.5 Km carretera al chaco

Estacion Terminal del Poliducto PVT

Ubicada en el KP 176+033 del PVT

Documento al que pertenece: PO.007 Direccidon de Proyectos



INSPECCION DE INTEGRIDAD Y ADECUACION DE

Transporte sA. TANQUE V-09 EN ESTACION TARIJA

TERMINOS DE REFERENCIA

FOP-CO18-00015

FO.348 | Revisidn 2 Vigente desde: 15.10.2020 Pagina: 3 de 10

3. DEFINICIONES

YPFB L: YPFB LOGISTICA S.A.

DBC: Documento Base de Contratacion.

CAO: Conforme a Obra.

ARP: Acta de Recepcidn Provisional.

ARD: Acta de Recepcidn Definitiva.

CEL: Condiciones Especiales de Licitacion.

CCDT: Control de Documentos Técnicos.

UAIT: Unidad de Actualizacién de Informacidn Técnica.

Contratante: YPFB TRANSPORTE S.A., es la parte que solicita los servicios para la ejecucién de las tareas
requeridas.

Contratista: Es la parte que toma a su cargo la Construccidn y Puesta en Marcha del Servicio.
Proponentes: Son las empresas legalmente establecidas en el pais, que en conformidad con los
Términos de Referencia y Administrativos de la presente invitacidn, participan del proceso de licitacion
para la ejecucion del servicio.

ANH: Agencia Nacional de Hidrocarburos.

END: Ensayos no destructivos.

GSSM y RSE: Gestidn de Salud, Seguridad, Medio ambiente y Responsabilidad Social Empresarial.

PH: Prueba Hidrostatica.

PVT: Poliducto Villamontes-Tarija.

MDR: por sus siglas en inglés Manufacturer’s Data Report for pressure vessel, en espaiiol, Reporte
de Datos del Fabricante para recipientes a presion.

Planos AS-Built: Planos conforme a obra.

PHASED ARRAY: Arreglo de fases — Es un método de inspeccidn por ultrasonido avanzado, que

utiliza multiples elementos y retardo electrdnico para crear haces que se puedan dirigir, escanear,
barrer y enfocar para lograr inspecciones rapidas, con almacenamiento completo de los datos.

TOFD: Time of Flight Diffraction - Es una técnica de inspeccidn por ultrasonido que utiliza el

principio de difraccion para detectar y dimensionar altura, longitud y profundidad de las
indicaciones en las juntas soldadas, permitiendo el 100% registro cuantitativo.

CML: Condition Monitoring Location.

4, OBIJETIVO

El presente documento tiene el objetivo de dar a conocer el alcance de los trabajos de inspeccidn interna,
externa y adecuacion del Tanque V-09 de acuerdo a los estandares APl 2510 y 2510 A y demas normas
relacionadas a la operacidn y mantenimiento de recipientes a presion.

Una vez ejecutadas las tareas de inspeccion/adecuacién del recipiente a presién y las fundaciones de soporte
el Tanque V-09, los informes de resultado deberan dar la certidumbre para:

Garantizar la continuidad, confiabilidad y seguridad del recipiente a presion destinado al
almacenamiento de interfaces Gasolina y GLP recepcionados del PVT.

Determinar y proyectar la condicién mecanica del recipiente a presion. Asimismo, determinar el tipo,
indice y causas de su deterioro, para fines de monitoreo y generacion de procedimientos de
preservacion y mantenimiento.

Obtener la certificacion de estampa “R” de reparacidn y alteracion de recipientes a presion.

Contar con la documentacion del trabajo realizado y las recomendaciones del Inspector API.

Documento al que pertenece: PO.007 Direccidon de Proyectos
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5. ACTIVIDADES PREVIAS A LA PRESENTACION DE OFERTAS
5.1 VISITA AL LUGAR DE LA OBRA — INSPECCION PREVIA

La visita y conocimiento del lugar de obra es un requisito obligatorio para la habilitacién del proponente en
la etapa de calificacidon de su propuesta, el cual deberd adjuntar en su propuesta técnica el correspondiente
certificado de asistencia al lugar donde se ejecutara el Proyecto.

Las Empresas interesadas en participar del proceso de licitacién deberan realizar un relevamiento integral y
en detalle de toda la informacion de campo que crean necesaria: técnica, constructiva, logistica, social,
ambiental, etc. para una correcta presentacion de su propuesta técnicas y econdmica.

En caso de ser necesario la ejecucion de otras visitas al lugar, cada Empresa interesada podra realizarlo por
cuenta propia y cuando estime conveniente, previa comunicacién a YPFB TR. Estas visitas adicionales a la
descrita en la CEL del DBC no sera de ninguna manera habilitante para el proceso.

La fecha y hora de la visita esta indicada en la CEL. El punto de encuentro definido para la visita es en la
puerta de ingreso a la Estacion Terminal Tarija (Latitud 21° 34’ 50" S — Longitud 64° 40’ 0,84"’ O).

Para el ingreso a los predios de YPFB TR, las empresas proponentes deberan contar con el Equipo de
Proteccion Personal (EPP) correspondiente.

5.2 REUNION DE ACLARACION

La fecha y hora de la reunién de aclaracion esta indicada en la CEL, la cual se realizara de manera virtual.
Cabe hacer notar que la asistencia a dicha reunién no es obligatoria, pero si recomendable, para que las
empresas proponentes tengan conocimiento de los requisitos técnicos, administrativos y legales del servicio.

Se aclara que todas las consultas que surjan durante la reunidn de presentacién, no tendran valor juridico y
deberan ser consideradas por las Empresas proponentes con caracter netamente informativo y meramente
referencial.

6. ENTREGA DE MATERIALES Y/O EQUIPOS POR YPFB-TRANSPORTE S.A.

YPFT TR entregara a la empresa adjudicada los materiales enlistados en el Anexo 1, mismos que deben ser
retirados del almacén de YPFB TR ubicadas en la Doble Via a La Guardia Km 7 1/2, carretera antigua a
Cochabamba, cumpliendo todos los requisitos del Manual de Requisitos de Salud, Seguridad, Medio
Ambiente y RSE de YPFB TR. A partir del retiro de los materiales la empresa adjudicada se convierte en
custodio de los materiales entregados, debiendo almacenarlo en lugar que reuna las condiciones tanto
climaticas como de integridad mecanica y fisica.

La Contratista debera utilizar exclusivamente equipos certificados para el retiro del material, los cuales
estardn sujetos a inspeccion y validacidn por parte del personal de Seguridad de YPFB TR. Para coordinar
dicha inspeccidn, la Contratista debera realizar la solicitud con al menos dos (2) dias habiles de antelacién.

La entrega de los materiales a la empresa adjudicada podra ser llevada a cabo una vez se apruebe la carpeta
de inicio. Es responsabilidad de la empresa contratista los costos de carguio, traslado y descarguio del
material.

La empresa adjudicada debe tomar en cuenta que, dentro de su alcance, se encuentra la provision de todos
los materiales y accesorios consumibles, necesarios para el cumplimiento de lo requerido en el presente
documento. La provision de tales materiales no debe representar un impacto en costos en contra de YPFB
TR, por lo que su propuesta econdmica debe contemplar dicho costo como parte de su alcance.

Documento al que pertenece: PO.007 Direccidon de Proyectos



TERMINOS DE REFERENCIA

INSPECCION DE INTEGRIDAD Y ADECUACION DE

Transporte sA. TANQUE V-09 EN ESTACION TARIJA
- FO.348 | Revisidn 2 Vigente desde: 15.10.2020 Pagina: 5 de 10

FOP-CO18-00015

7. DESCRIPCION DEL ALCANCE DEL SERVICIO

Queda establecido que el alcance del presente servicio de manera general, contempla la provisién de todos
los recursos necesarios para la ejecucion del servicio a contratar.

Este servicio deberd ser realizado de acuerdo a los lineamientos indicados en el presente pliego y el Manual
de Requisitos de Salud, Seguridad, Medio Ambiente y RSE de YPFB TR.

El servicio estard completado cuando se hayan concluido todas las actividades contempladas en el presente
documento listos para entrar en operacion y suscripciéon del acta de recepcién definitiva.

Para la cotizacion, planificacidn, ejecucion y medicion de obra, las actividades a ejecutar han sido
estructuradas en la planilla de cotizacion adjunta a la presente licitacidon, que contempla los siguientes grupos
de actividades principales:

1. INGENIERIA
2. LOGISTICA

3. INSPECCION, REPARACION Y ADECUACION
4, DATA BOOK

Es responsabilidad del Proponente incluir en su propuesta, todas las actividades menores no listadas y que
son necesarias para la terminacion de las actividades principales, mismos que seran parte del precio unitario
de los items definidos en la planilla para la propuesta econdmica.

Por cada actividad a ejecutar y previo al inicio de la misma, el Contratista debe elaborar un procedimiento o
instructivo constructivo especifico para su aplicaciéon en obra, que incluya minimamente las areas: técnica,
seguridad, medio ambiente, SGI, entre otras, misma que debera estar aprobados por YPFB TR.

Es de cardcter obligatorio que la empresa que se adjudique el servicio, presente las planillas de Analisis de
Precios Unitarios (APU) de cada item, mismos que deberan ser desglosadas y con el maximo detalle de
insumos a emplear en cada item. Este documento debera ser presentado dos (2) dias después de firmado el
Contrato.

7.1. INGENIERIA

7.1.1. Relevamiento y revision de documentacion técnica. Elaboracién de ingenieria del Tanque V-09

7.1.1.1. Relevamiento y revision de documentos técnicos de Inspecciones de Integridad de gestiones
pasadas

YPFB TR cuenta con la documentacidn de inspecciones realizadas en gestiones pasadas, ver Anexo 2. Es
responsabilidad de la Contratista la revision a detalle de toda la documentacion técnica proporcionada por
YPFB TR como ser planos, estudios de inspeccidn, etc., para luego elaborar un informe que contemple todas
las recomendaciones para que sean consideradas en las actividades de reparacion.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Relevamiento y revision de documentos técnicos
7.1.1.1 | de Inspecciones de Integridad de gestiones glb 1,0
pasadas

- 100% cuando la Contratista emita un informe de revisidon con todas las consideraciones a ser
tomadas en cuenta en las actividades de reparacion y liberado por YPFB TR.

Documento al que pertenece: PO.007 Direccidon de Proyectos
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7.1.1.2. Elaboracion de ingenieria para la adecuacidon y reparacion del Tanque V-09 en sus diferentes
especialidades

En base al relevamiento y revision de la documentacién proporcionada, la Contratista debera elaborar la
ingenieria en todas las especialidades, para la adecuacidn y reparacién del Tanque V-09.

La ingenieria a ser desarrollada por la empresa Contratista, en términos generales y referenciales, consistira
las siguientes actividades, que son solo enunciativa, mas no limitativa:

e Elaboracion de memorias de célculo en las diferentes especialidades.

e Elaboracion de planos constructivos y/o de reparacién mecanica.

e Elaboracién de planos constructivos y/o de reparacion civil.

e Elaboracion de procedimientos e instructivos para construccidon/reparacion.

e Elaboracion de planes de ejecucidn de las actividades resultado de la elaboracién de ingenieria.

Cabe aclarar que la empresa contratista debera planificar su visita a la Estacion de Poliductos Tarija para
realizar el relevamiento en fisico de las instalaciones y equipo a ser intervenido.

Los planes a elaborar por parte de la Contratista, minimamente son las que se detallan a continuacion:

e Plan de trabajo de todas las especialidades.
e Plan de desmontaje, montaje y puesta en servicio del Tanque V-09.
e Plan de comunicacidn y manejo de la documentacion.

La Contratista debera tomar en cuenta que la reparacidén o adecuacioén de los recipientes a presidn se regird
principalmente por lo establecido en API 510, ASME Seccién VIIl, ASME PCC-2 y NBIC cuando aplique. Las
normas APl RP 572 y API RP 581 se consideraran como documentos complementarios de referencia para
la inspeccidn, evaluacion del estado de integridad y analisis de riesgo, sin sustituir los requisitos técnicos
obligatorios de las normas rectoras. A su vez, para la inspeccion y/o reparacion de las bases de hormigén
armado (H°A°), se debera tomar en cuenta las normas ACl 562, ASTM C856, ASTM C597, ACI 546R, ASTM
C1313/C1583, ASTM C578, ASTM C881, NB 42001, NB 42002.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Elaboracion de ingenieria para la adecuacién y

7.1.1.2 | reparacién del Tanque V-09 en sus diferentes glb 1,0
especialidades

- 50% cuando la Contratista emita la ingenieria para la primera revision.
- 50% cuando la Contratista certifique la aprobacién de la ingenieria por parte de YPFB TR, incluido
todos los documentos que respalden la elaboracion.

Como aclaracién, la ingenieria de reparacion y/o adecuacidn del recipiente a presidn debera ser revisada
en etapa previa a su ejecucidn por un Inspector APl 510 y, cuando aplique cumplimiento NBIC, por un
Authorized Inspector comisionado por el National Board, a efectos de verificar la conformidad del disefio
con los requisitos de API 510, ASME Seccidn VIII, ASME PCC-2 y NBIC.

7.2. LOGISTICA

7.2.1 Movilizacion de personal, izaje y transporte de Tanque V-09
7.2.1.1. Movilizacién y desmovilizacién de cuadrilla de desmontaje del Tanque V-09

Una vez concluido la elaboracion de la ingenieria para la adecuacidén y reparacion por parte de la
Contratista, se deberd realizar la movilizacion de la cuadrilla que realizard el trabajo de desmontaje del
Tanque V-09 en Estacién Poliductos Tarija.

Documento al que pertenece: PO.007 Direccidon de Proyectos
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Previo a la movilizacion de la cuadrilla, la Contratista debera contar con el personal, equipos, planes de
trabajo, instructivos y documentacion necesaria aprobado y liberado por YPFB TR para el ingreso a la
estacion.

Una vez ejecutado las actividades de desmontaje del Tanque V-09, se debe iniciar la desmovilizacion de
personal y equipos que realizd el trabajo de desmontaje.

Para la medicion del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Movilizacion y desmovilizacién de cuadrilla de Ib 10
desmontaje del Tanque V-09 g !

7.21.1

- 50% cuando la Contratista finalice las actividades de movilizaciéon de la cuadrilla y equipos de
desmontaje del Tanque V-09 y liberado por YPFB TR.

- 50% cuando la contratista finalice las actividades de desmovilizacién de la cuadrilla de desmontaje
e izaje del Tanque V-09 en taller de la Contratista para su adecuacion/reparacion y liberado por
YPFB TR.

7.2.1.2. Desmontaje de prefabricados y estructuras del Tanque V-09

Entre las actividades a ejecutar por la Contratista se incluye el desmontaje de los prefabricados y
estructuras que se encuentran conectados al Tanque V-09, asi como la desconexion de todas las conexiones
existentes indicadas en la Figura 2. Se exceptuan de esta actividad los instrumentos de medicidn porcentual
de nivel, el mandmetro y el termémetro, los cuales serdn retirados por YPFB TR.

Figura 2. Tanque V-09

Una vez realizada la desconexién de las lineas de ingreso y salida, todas las acciones necesarias para liberar
el Tanque V-09 correran a cargo de la empresa adjudicada al servicio. Estas acciones incluiran, de manera
enunciativa mas no limitativa: el inertizado del equipo, el desensamblado de las estructuras de soporte,
escaleras y sistema contra incendios, el desaseguramiento de las fundaciones de concreto, el desmontaje
de instrumentos, asi como cualquier otra actividad complementaria que intervenga en el proceso de
liberacién del tanque.

Documento al que pertenece: PO.007 Direccidon de Proyectos
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Para que la Contratista ejecute las actividades antes mencionadas, YPFB TR entregara el Tanque V-09 en
condicion despresurizada. Sera responsabilidad exclusiva de la Contratista realizar la verificacion previa de
dicha condicidn, asi como implementar y adoptar todas las medidas de seguridad necesarias antes del inicio
de las labores de desmontaje y desconexion.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Desmontaje de prefabricados y estructuras del
Tanque V-09

7.2.1.2 glb 1,0

- 100% una vez que la Contratista haya finalizado los trabajos de desmontaje de prefabricados y
estructuras del Tanque V-09, y liberado por YPFB TR.

7.2.1.3. Inertizado del Tanque V-09

Una vez ejecutadas las actividades descritas en el numeral 7.2.1.2 del presente documento, la Contratista
deberd proceder a la inertizacion del Tanque V-09 mediante la introduccion de gas inerte. Este requisito
debera cumplirse de manera obligatoria previo al inicio de las maniobras de izaje y posterior retiro del
tanque.

Es responsabilidad de la Contratista la elaboracién de un procedimiento que describa las actividades de
ejecuciodn, verificaciéon, medicién y liberacion del Tanque V-09 una vez inertizado. Este procedimiento
deberd ajustarse a las normas y practicas mas exigentes de la industria petrolera y requerira la revision y
aprobacién expresa del personal calificado de YPFB TR, sin la cual no podran iniciarse los trabajos de
inertizacion.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Desmontaje de prefabricados y estructuras del Ib 10
Tanque V-09 g !

7.2.13

- 100% una vez ejecutado los trabajos de inertizacidn del Tanque V-09 y validado por YPFB TR.
7.2.1.4. lzaje del Tanque V-09 para el desmontaje

Posterior a la inertizacion del Tanque V-09, la Contratista realizara las maniobras de izaje necesarias para
cargar el equipo sobre el vehiculo o medio de transporte que lo conducird a sus instalaciones para su
adecuacion y reparacion. Previamente al inicio de dichas maniobras, la Contratista debera elaborar y
someter a aprobacién de YPFB TR un procedimiento especifico de izaje que contenga como minimo:

e Dimensionamiento de la gria (capacidad, configuracion, radio de trabajo).
e (Cdlculo de cargas y factores de seguridad.

e Plan de maniobras y posicionamiento de equipos.

e Medidas de seguridad y contingencia.

Este procedimiento deberd estar enmarcado en el Manual de Requisitos de Salud, Seguridad, Medio
Ambiente y RSE de YPFB TR, procedimientos de YPFB TR y normas de seguridad del rubro petrolero.

YPFB TR aclara que las orejas de izaje existentes en el Tanque V-09 no cuentan con certificacion alguna que
acredite su fabricacidn, forja o capacidad de carga considerando el peso del recipiente. En consecuencia,
es responsabilidad de la Contratista implementar un sistema de levantamiento que redoble los puntos de
sujecién, empleando eslingas, estrobos u otros accesorios que permitan distribuir la carga de manera
segura, sin depender exclusivamente de las orejas existentes, a menos que se realicen los calculos y
verificaciones estructurales pertinentes.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:
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iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
7.2.1.4 | Izaje del Tanque V-09 para el desmontaje glb 1,0

- 100% una vez ejecutado los trabajos de izaje del Tanque V-09 y validado por YPFB TR.
7.2.1.5. Transporte de Tanque V-09 desde Estacion Poliductos Tarija a taller de la Contratista

Concluidas las maniobras de izaje, la Contratista procedera al transporte del Tanque V-09 hasta sus
instalaciones, donde se llevardn a cabo las tareas de adecuacidén y reparacion. Como requisito
indispensable previo al inicio del traslado, la Contratista deberd presentar para revisidn y aprobacién de
YPFB TR un procedimiento especifico de transporte, el cual deberd contemplar todos los aspectos técnicos,
logisticos y de seguridad aplicables, en estricto cumplimiento del Manual de Requisitos de Salud, Seguridad,
Medio Ambiente y RSE de YPFB TR, los procedimientos internos de YPFB TR y las normas de seguridad del
rubro petrolero.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Transporte de Tanque V-09 desde Estacion
7:2.15 Poliductos Tarija a taller de la Contratista glb 10

- 100% una vez transportado del Tanque V-09 a instalaciones de la Contratista, el cual debe ser
validado por YPFB TR.

7.2.1.6. Transporte de Tanque V-09 desde taller de la Contratista a Estacion Poliductos Tarija

Concluido los trabajos de reparacién y adecuacién del Tanque V-09, segun el alcance descrito en el numeral
7.3 del presente documento, la Contratista deberd transportar el equipo hasta la Estacidn Poliductos Tarija.
Como requisito indispensable previo al inicio del traslado, la Contratista debera presentar para revision y
aprobacién de YPFB TR un procedimiento especifico de transporte, el cual debera contemplar todos los
aspectos técnicos, logisticos y de seguridad aplicables, en estricto cumplimiento del Manual de Requisitos
de Salud, Seguridad, Medio Ambiente y RSE de YPFB TR, los procedimientos internos de YPFB TR y las
normas de seguridad del rubro petrolero.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Transporte de Tanque V-09 desde taller de la
Contratista a Estacion Poliductos Tarija

7.2.16 glb 1,0

- 100% una vez transportado del Tanque V-09 a la Estacién Poliductos Tarija, el cual debe ser
validado por YPFB TR.

7.2.1.7. Movilizacién y desmovilizacién de cuadrilla de montaje del Tanque V-09

Una vez concluido las adecuaciones y reparaciones del Tanque V-09, la Contratista deberd realizar la
movilizacion de la cuadrilla que realizara el trabajo de montaje del Tanque V-09 en Estacidn Poliductos
Tarija.

Previo a la movilizacion de la cuadrilla, la Contratista debera contar con el personal, equipos, planes de
trabajo, instructivos y documentacion necesaria aprobado y liberado por YPFB TR para el ingreso a la
estacion.

Una vez ejecutado las actividades de montaje del Tanque V-09, se debe iniciar la desmovilizacién del
personal y equipos que realizara el trabajo de montaje.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:
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iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Movilizacién y desmovilizacion de cuadrilla de
7.2.17 montaje del Tanque V-09 glb 10

- 50% cuando la Contratista finalice las actividades de movilizacién de la cuadrilla de montaje del
Tanque V-09 y liberado por YPFB TR.

- 50% cuando la contratista finalice las actividades de desmovilizacién de la cuadrilla de montaje
del Tanque V-09 y liberado por YPFB TR.

7.2.1.8. lzaje del Tanque V-09 para el montaje

Una vez transportado el Tanque V-09 a la Estacion Poliductos Tarija, y realizadas las reparaciones y
adecuaciones de las bases de H°A°®, la Contratista ejecutard las maniobras de izaje para el montaje del
equipo. Previamente al inicio de dichas maniobras, la Contratista debera elaborar y someter a aprobacién
de YPFB TR un procedimiento especifico de izaje que contenga como minimo:

e Dimensionamiento de la gria (capacidad, configuracion, radio de trabajo).
e (Cdlculo de cargas y factores de seguridad.

e Plan de maniobras y posicionamiento de equipos.

e Medidas de seguridad y contingencia.

Este procedimiento deberd estar enmarcado en el Manual de Requisitos de Salud, Seguridad, Medio
Ambiente y RSE de YPFB TR, procedimientos de YPFB TR y normas de seguridad del rubro petrolero.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD

7.2.1.8 | lzaje del Tanque V-09 para el montaje glb 1,0

- 100% una vez ejecutado los trabajos de izaje del Tanque V-09 y validado por YPFB TR.
7.2.2 Provision de materiales en general

7.2.2.1. Provision de materiales para la adecuacion del Tanque V-09, escaleras y soporteria segtin
ingenieria

La Contratista incluird en su propuesta econdmica y técnica la provisién de todos los materiales requeridos
para la adecuacidn del Tanque V-09, asi como para la adecuacion y/o correccidn de las escaleras y soportes
que forman parte de la funcionalidad del equipo. A modo de referencia no limitativa, se detalla a
continuacion el material a proveer:

e Planchas de refuerzo.

e Soportes

e Fierros en cualquier configuracién.
e  Perfiles en cualquier configuracion.

Cabe aclarar que la provision de los materiales debe contar con toda certificacion necesaria segun las
normas aplicables a cada material.

Para la medicidn del servicio se emplearad el siguiente criterio:

ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Provision de materiales para la adecuacion del

7.2.2.1 | Tanque V-09, escaleras y soporteria segln glb 1,0
ingenieria

- 100% una vez realizada la provisién del material y validado por YPFB TR.
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7.2.2.2. Provision de fitting y valvulas de diametros igual o menor a 2" segun ingenieria

La Contratista sera responsable del suministro de todos los fittings, valvulas y accesorios de didametro igual
o inferior a 2" que sean necesarios para la adecuacidn del Tanque V-09, conforme a lo definido en la
ingenieria resultante. La siguiente lista tiene cardcter enunciativo mas no limitativo, debiendo la
Contratista proveer todos los elementos requeridos, aungque no estén expresamente mencionados:

e Bridas.
e (Caierias.
e Accesorios de piping.

e Olets.
e Niples.
e Cuplas.

e  Valvulas de bloqueo.
e Valvulas de aguja.
e Pernosy tuercas de diferentes diametros.

Cabe aclarar que la provision de los materiales debe contar con toda certificacion necesaria segun las
normas aplicables a cada material.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Provision de fitting y valvulas de diametros igual o Ib 10
menor a 2" seguln ingenieria g !

7.2.2.2

- 100% una vez realizada la provision del material y validado por YPFB TR.

La certificacion correspondiente a este item sera global. Como parte de sus obligaciones, la Contratista
deberd presentar un cronograma detallado para la provision de materiales, junto con un check list que
contenga la lista completa de materiales y sus especificaciones técnicas, documento que debera ser
validado por el Supervisor de YPFB TR o el Fiscal de Obra. Si la Contratista optara por utilizar materiales de
su propio stock, estos deberdn ser nuevos y estar respaldados por la presentacion de los certificados de
calidad correspondientes, asi como por la documentaciéon que permita verificar su rastreabilidad. Dichos
materiales quedaran sujetos a inspeccion y aceptacion por parte del Supervisor o Fiscal de YPFB TR.

Los materiales sobrantes o que salgan fuera de servicio deber ser trasladados e ingresados bajo inventario
al almacén de YPFB TR en Santa Cruz de la Sierra, como parte del alcance de la contratista.

7.3. INSPECCION, REPARACION Y ADECUACION

7.3.1. Limpieza externa e interna Tanque V-09
7.3.1.1. Lavado externo/interno Tanque V-09

Descargado el Tanque V-09 en el taller de la Contratista, se debera ejecutar, como primera medida, un
proceso de inertizado o vaporizado que permita desplazar y eliminar cualquier residuo de hidrocarburo
remanente en el interior del equipo segin recomendacidn del Inspector API 510. Solo después de verificar
fehacientemente la ausencia de hidrocarburos, se autorizara la realizacién del lavado con agua a presion,
tanto de la superficie interior como del exterior del tanque, dando paso finalmente a la limpieza abrasiva
interna y externa del tanque.

La Contratista queda obligada a presentar, para revisién y aprobacidn por parte de la supervision de YPFB
TR, el procedimiento detallado de limpieza del equipo. La aprobacién de dicho procedimiento constituye
un requisito indispensable y previo a la ejecucion de cualquier trabajo posterior de adecuacion y reparacion
del Tanque V-09, quedando prohibido el inicio de estas labores sin la correspondiente autorizacién.
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Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD

7.3.1.1 | Lavado externo/interno Tanque V-09 glb 1,0

- 100% cuando se ejecute el lavado interno y externo del Tanque V-09 aprobado y liberado por
YPFB TR.

7.3.1.2. Limpieza abrasiva externo/interno del Tanque V-09 y soporteria para inspeccién

La Contratista deberd ejecutar la limpieza externa al 100% del Tanque V-09 y su soporteria, removiendo
totalmente la pintura mediante arenado abrasivo, sin dejar seccién alguna cubierta. El grado de limpieza
alcanzado debera cumplir con las recomendaciones de la norma API RP 572. De igual manera, la limpieza
interna del recipiente sera al 100%, aplicando arenado abrasivo sobre toda la superficie interna. Esta
limpieza debera ser validada por el Inspector API 510, garantizando asi que las condiciones superficiales
permitan una inspeccion prolija y a detalle.

La Contratista tendra la facultad de elegir el método de limpieza abrasiva (externo e interno) y el grado de
limpieza, siempre que dicha eleccién se ajuste a las recomendaciones indicadas en la ingenieria. No
obstante, el procedimiento propuesto debera ser sometido a revisién y aprobacidn por parte de YPFB TR
antes de su ejecucion.

Si bien los trabajos se desarrollaran en el taller de la Contratista, esta debera cumplir estrictamente con las
recomendaciones del Manual de Requisitos de Salud, Seguridad, Medio Ambiente y RSE de YPFB TR. El
procedimiento presentado debera incluir, como minimo, la descripcion de las medidas de seguridad y
medio ambiente relativas a: plataformas y escaleras, trabajos en espacio confinado, trabajos en altura,
trabajo en caliente, iluminacidon adecuada, uso de EPP, y cualquier otro riesgo identificado durante la
evaluacion de la actividad.

Al finalizar el proceso de limpieza interna y externa de superficie la empresa adjudicada al servicio debera
elaborar un informe detallado de la actividad ejecutada, asi como también generar un reporte fotogréfico.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Limpieza abrasiva externo/interno del Tanque V-
09 y soporteria para inspeccion

7.3.1.2 glb 1,0

- 100% cuando se ejecute el lavado interno y externo del Tanque V-09 aprobado y liberado por
YPFB TR.

NOTA 1:

P Dado que el alcance del trabajo incluye la adecuacion e instalacion de una entrada

de hombre, la Contratista deberd considerar la limitacidn actual del recipiente a
I presion, el cual Unicamente dispone de una brida que dificulta significativamente
el ingreso de una persona con equipo autocontenido para realizar la limpieza
interna.

7.3.2. Inspeccidn externa e interna Tanque V-09
7.3.2.1. Inspeccion visual externa del Tanque V-09 por Inspector APl 510

Se tiene como antecedente una inspeccién visual externa realizada al Tanque V-09 ejecutada en gestiones
anteriores, la cual fue realizada bajo los lineamientos de la norma API 510 y cuya documentacion se
encuentra en el Anexo 2. Dicha inspeccion se efectud con el equipo con presencia de recubrimiento (sobre
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pintura) o ligeramente pulida, lo que limitd la deteccion de posibles defectos subsuperficiales o evolucidon
de dafios no visibles en ese momento.

Considerando el tiempo transcurrido desde la Ultima inspeccion y la posibilidad de que nuevos mecanismos
de dafio (corrosion, fisuramiento, degradacién de materiales, etc.) se hayan desarrollado o intensificado
durante el periodo operativo, la Contratista deberd realizar una nueva inspeccion externa de todo el
tanque, incluido las cunas o patas, para lo cual deberd considerar las indicaciones encontradas en la
inspeccién pasada como referencia. Esta nueva inspeccidn externa permitira establecer una linea base
actualizada del estado de integridad del tanque.

Durante esta nueva fase de inspeccién y con el tanque limpio y fuera de servicio, el Inspector APl 510
deberd ejecutar una inspeccidn externa integral, del cual se tendrd un nuevo plan de inspeccion e informe,
asi como también revisar y analizar las indicaciones que podran encontrarse, estas deberan ser reportadas,
analizadas, ensayadas y corregidas.

Para la medicion del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Inspeccidn visual externa del Tanque V-09 por
Inspector APl 510

7.3.2.1 glb 1,0

- 100% cuando se ejecute la inspeccion visual y se presente la documentacion resultado de la
inspeccion para su revision y liberacién por YPFB TR.

7.3.2.2. END para inspeccion externa del Tanque V-09

Como se indicé en el parrafo precedente, se tiene informacion de la inspeccion externa realizada al Tanque
V-09 ejecutada en gestiones anteriores, la cual fue realizada bajo los lineamientos de la norma APl 510y
cuya documentacion se encuentra respaldada en el Anexo 2. Dicha inspeccidn se efectud con el equipo con
presencia de recubrimiento (sobre pintura) o ligeramente pulido, lo que limité la deteccion de posibles
defectos subsuperficiales o evolucidn de dafios no visibles en ese momento.

Como parte del alcance del presente servicio, la Contratista debera realizar los Ensayos No Destructivos
(END) al equipo, con el fin de detectar posibles defectos que deberdn ser reparados. Los procedimientos a
ser utilizados para cada END deberan ser demostrados o calificados de acuerdo a lo que requiere el codigo
de construccidn, servicio y aceptado por el Inspector APl 510.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD

7.3.2.2 | END para inspeccién externa del Tanque V-09 glb 1,0

- 100% cuando se ejecute todos los END resultados de la ingenieria y avalados por el Inspector API
510, el cual debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.2.3. Inspeccion visual interna del Tanque V-09 por Inspector API 510

Como parte del alcance del presente servicio, la Contratista deberd realizar una inspeccidn visual interna
al Tanque V-09, la cual debera ser ejecutada y validada por un Inspector Certificado bajo el cédigo American
Petroleum Institute (APl 510).

La inspeccidn interna tendra como objetivo establecer una linea base actualizada del estado de integridad
mecanica del tanque.

Previo a la ejecucion de los trabajos de inspeccidn visual interna del Tanque V-09, la Contratista debera
elaborar y presentar un procedimiento especifico de inspeccion, el cual debera contar con la validacion del
Inspector API 510. Dicho procedimiento debera ser presentado a la Supervision de YPFB TR para su revision
y aprobacién antes del inicio de los trabajos.
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Las zonas y aspectos a considerar en la inspeccion visual seran, como minimo, los que se detallan a
continuacién. No obstante, estos no son limitativos, siendo responsabilidad del Inspector API 510 definir
las dreas criticas de inspeccidn y establecer los criterios técnicos de evaluacion conforme a normativa
aplicable y buenas practicas de la industria:

e Inspeccion del fondo interior (generatriz interior). Zona de mayor acumulaciéon de agua y
sedimentos. Corrosion por agua libre (fondo). Picaduras y corrosion generalizada.

e Paredes laterales. Corrosion general, picaduras, zonas de impacto de la carga.

e Cabezales (extremos). Especial atencién a la zona de soldadura con el cuerpo. Posibles zonas de
concentracion de tensiones.

e Parte superior del interior (generatriz superior). Corrosidn por vapores (menos frecuente, pero
posible si hay contaminantes).

e Soldaduras. Inspeccionar: soldadura circunferencial cuerpo-cabezal, soldadura longitudinal del
cuerpo, soldaduras de boquillas, soldaduras de refuerzos.

e Bogquillas internas. Zona interior de conexiones de entrada/salida, drenajes, instrumentos.

e Placas de refuerzo internas. Si existen (en zona de soportes), verificar estado de soldaduras y
posible corrosidn.

Para la medicion del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Inspeccidn visual interna del Tanque V-09 por
Inspector APl 510

7.3.2.3 glb 1,0

- 100% cuando se ejecute la inspeccion visual y se presente la documentacion resultado de la
inspeccion para su revision y liberacion por YPFB TR.

7.3.2.4. END para inspeccion interna del Tanque V-09

Como parte del alcance del presente servicio, la Contratista debera realizar los Ensayos No Destructivos
(END) para la inspeccion interna del equipo, con el fin de detectar posibles defectos que deberan ser
reparados. Los procedimientos a ser utilizados para cada END deberan ser demostrados o calificados de
acuerdo a lo que requiere el cédigo de construccidn, servicio y aceptado por el inspector APl 510.

El objetivo de realizar Ensayos No Destructivos (END) en la parte interna de un tanque a presion es evaluar
la integridad mecanica del equipo sin dafarlo, detectando defectos o degradaciones que no son visibles a
simple vista y que podrian comprometer su operacion segura.

Previo a la ejecucidn de los trabajos de END para inspeccion interna del Tanque V-09, la Contratista debera
elaborar y presentar un procedimiento especifico de inspeccion, el cual debera contar con la validacion del
Inspector API 510. Dicho procedimiento debera ser presentado a la Supervision de YPFB TR para su revision
y aprobacién antes del inicio de los trabajos.

Las zonas y aspectos a considerar seran, como minimo, los que se detallan a continuacién. No obstante,
estos no son limitativos, siendo responsabilidad del Inspector API 510 definir las areas criticas de inspeccion
y establecer los criterios técnicos de evaluacidon conforme a normativa aplicable y buenas practicas de la
industria:

e Inspeccidén del fondo interior (generatriz interior). Zona de mayor acumulacion de agua vy
sedimentos. Corrosidn por agua libre (fondo). Picaduras y corrosidon generalizada.

e Soldadura cuerpo-cabezal (ambos extremos). Zona de alta tension, posible concentracion de
esfuerzos.

e Soldaduras longitudinales. Posibles defectos de fabricacion o fatiga.

e Alrededores de boquillas (interior). Zonas de impacto de flujo, posible erosién-corrosion.

e Zona de soportes (sillas) — interior. Puntos de apoyo, posibles deformaciones o concentracion de
esfuerzos.
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e Cabezales (zona inferior). Zona de posible corrosion y esfuerzo combinado.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD

7.3.2.4 | END para inspeccién externa del Tanque V-09 glb 1,0

- 100% cuando se ejecute todos los END resultados de la ingenieria y avalados por el Inspector API
510, el cual debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.2.5. Validacién y elaboracion de listado de indicaciones del Tanque V-09

Resultado de las inspecciones visual y END, tanto externo como interno, la Contratista debera realizar la
validacion del listado de indicaciones externas ejecutado en gestiones pasadas. Asimismo, debera elaborar
un nuevo listado de indicaciones del Tanque V-09.

Asimismo, la contratista deberad realizar las siguientes actividades que son parte del alcance del presente
item:

e Identificacion del equipo y fecha de inspeccidn.

e Nombre y firma del Inspector API 510 (N° de certificacidn).

e  Matriz de hallazgos: Listado de indicaciones con evaluacion y recomendacion.

e Resultados de mediciones de espesor (tablas o0 mapas de corrosion).

e Conclusiones: Aceptabilidad del equipo para continuar en servicio o necesidad de reparaciones.

e Recomendaciones:

o Reparaciones inmediatas.
o Monitoreo periddico (puntos de corrosidn controlada).
o Cambio en la frecuencia de inspeccién (mayor o menor intervalo).

e Descripcion de la inspeccidn realizada (alcance, END aplicados).

e Elaborary presentar a YPFB TR el informe preliminar y evaluacion de las indicaciones encontradas
(previo a la reparacion).

e Realizar un relevamiento de los elementos internos, incluye accesorios, que se encuentren al
interior del Tanque V-09. De existir estos deben ser identificados, examinados e incluirlos en la
documentacién técnica, como también en los planos, a criterio del Inspector API 510.

e Todas las indicaciones encontradas en la inspeccion deben ser marcadas en el recipiente y
registradas en una nueva revision de la planilla de indicaciones, anexar un reporte fotografico y
plasmarlas en los planos que formaran parte de los entregables al final del servicio.

e La empresa adjudicada al servicio debera elaborar un plan de monitoreo, planos y tablas con los
CML’s criticos de acuerdo a lo indicado por el Inspector API 510, y tomar los valores como
reparado, aceptado y aprobado por YPFB TR al final del servicio.

Para la medicidn del servicio se empleard el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Validacién y elaboracion de listado de
7:3.2:5 indicaciones del Tanque V-09 glb 10

- 100% cuando se presenta la informacidn y listado de indicaciones del Tanque V-09 y liberado por
YPFB TR.

7.3.2.6. Evaluacidn de Integridad del Tanque V-09

Como resultado de la inspeccion y END, tanto interno como externo, del recipiente a presién, la Contratista
deberad realizar la evaluacidn de integridad del Tanque V-09, el cual debe brindar un diagndstico preciso
sobre la salud del equipo, determinando si es seguro para continuar en servicio, por cuanto tiempo, y qué
acciones correctivas, si las hay, se deben tomar.
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La metodologia para la evaluacién de integridad sera definida por la Contratista, el cual se debe realiza en
varias etapas, integrando los hallazgos de la inspeccion visual y los resultados de los END. La metodologia
empleada debe realizar las actividades minimas como ser: Procesamiento y anadlisis de datos de END,
determinacidn de la vida util remanente y aplicacion de analisis de integridad avanzada.

A continuacidn, y solo de manera referencial y no limitativa, se enlista los entregables que debe generar la
Contratista:

e Informacién general y datos del equipo.

o ldentificacién unica del recipiente (niUmero de activo, tag).

o Fecha de lainspeccién y nimero de la orden de trabajo.

o Nombre, firmay numero de certificacion del Inspector APl 510 responsable.
e Resultados de la inspeccion y END del equipo.

o Informe de Inspeccion Visual (VT).

o Informes de END Especificos.

o Planos o croquis con la ubicacidon de los puntos de medicion (CML) y las areas

inspeccionadas.

o Tablas con todas las lecturas de espesor (UT).

o Registro fotografico de las indicaciones encontradas por MT o PT.
e  Evaluacion de integridad y calculos.

o Calculo del Espesor Minimo Requerido.

o Cdlculo de la Velocidad de Corrosion.

o Célculo de la Vida Util Remanente.

o Andlisis de Aptitud para el Servicio (FFS).
e Conclusiones y recomendaciones.

o Estado de Integridad.

o Reparaciones necesarias (especificando tipo y ubicacién).

o Monitoreo especial.

o Nueva fecha mdxima para la préxima inspeccién interna y externa.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD

7.3.2.6 | Evaluacion de Integridad del Tanque V-09 glb 1,0

- 100% cuando se ejecute la evaluacién de integridad del equipo, avalado por el Inspector API 510
y liberado por YPFB TR.

7.3.3. Reparaciones externa e interna Tanque V-09

7.3.3.1. Reparacion de indicaciones externa e interna del Tanque V-09 (incluido las cunas o patas)
identificadas en la tltima inspeccion de integridad realizada)

En base a la informacion proporcionada de la inspeccion realizada en gestiones pasadas, Anexo 2, la
Contratista ejecutara el proceso de reparacién, el cual debe ser planificado y ejecutado meticulosamente.
Segun la norma API 510 y ASME Seccidn VIII, se establece que las reparaciones deben devolver el recipiente
a una condicidn tal que sea seguro para operar hasta la proxima inspeccion programada, y deben realizarse
siguiendo procedimientos y controles estrictos.

El método de reparacion debe ser apropiado para el tipo de defecto, el material del recipiente y las
condiciones de servicio. La norma ASME PCC-2 es la referencia principal para seleccionar y aplicar métodos
de reparacion probados. Los métodos comunes incluyen, pero no se limitan a:

e Reparaciones mediante soldadura.
e Reparaciones con materiales compuestos.
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e Envolventes (Sleeves).

Los aspectos técnicos y de ingenieria que pueden ser considerados, segin recomendacion del Inspector
AP1 510, son las que se detallan a continuacion, los cuales son independientemente del método a emplear:

e Disefio de la Reparacion.

e  Materiales.

e Procedimientos de soldadura calificados (WPS/PQR).
e C(Calificacién de soldadores.

e Tratamiento Térmico Posterior a la Soldadura (PWHT).

La supervision y los ensayos durante el proceso de reparacion son cruciales, por lo que el Inspector API 510
debera realizar la inspeccidn durante los trabajos de soldadura y los END post reparacion.

Toda reparacién debe quedar completamente documentada como parte del historial progresivo del
recipiente. Los entregables deben incluir minimamente:

e Informe de la Reparacién: Descripcidn detallada del método utilizado, alcance del trabajo y planos
"como se repard" (as-repaired).

e Certificados de materiales y consumibles: Trazabilidad de los materiales utilizados.

e  Registros de calificacién: Copia de los WPS/PQR vy certificados de soldadores.

e Informes de END: Resultados de todos los ensayos realizados durante y después de la reparacion.

e Registro de tratamiento térmico: Graficas de temperatura y tiempo si se realizé PWHT.

e Firma y Sello del Inspector: El Inspector APl 510 debe revisar y aprobar toda la documentacion,
certificando que la reparacion se realizé de acuerdo con los requisitos del codigo.

Para la medicion del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Reparacién de indicaciones externa e interna del
Tanque V-09 (incluido las cunas o patas)
identificadas en la ultima inspeccion de integridad
realizada

7.33.1 glb 1,0

- 100% cuando se ejecute la reparacién del total de las indicaciones listadas en los documentos de
inspecciones de gestiones pasadas, el cual debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.3.2. Relleno de cordones longitudinales verticales y horizontales de soldadura externa (Incluye
END de liberacion)

Segun el listado de indicaciones y evaluacién de integridad del Tanque V-09, la Contratista debera realizar
los trabajos de relleno de cordones longitudinales verticales y horizontales de la soldadura externa, el cual
debe incluir los END para la liberacion.

Este trabajo se debe aplicar cuando exista socavacién, pérdida localizada de material en soldadura,
corrosion en juntas soldadas, defectos detectados por END o necesidad de restituir espesor minimo
requerido, entre otros.

Para la ejecucién de ésta actividad, la Contratista debera elaborar los procedimientos e instructivos
especificos validados por el Inspector API 510, los cuales deberan ser revisados y aprobados por personal
de YPFB TR.

Minimamente, se debe realizar las siguientes actividades, las cuales no son limitativas:

e Evaluacion de la indicacion detectada (UT, MT, PT, RT).

e Determinacion de: espesor requerido vs espesor medido, area afectada, si aplica reparacion o
alteracion.

e Remocidn del defecto.
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e  Control dimensional inicial.

e Calificaciéon del WPS conforme ASME IX.

e Elaboracion del PQR.

e (Calificacién de soldadores.

e Determinacion de la compatibilidad del material de aporte a utilizar.

e Control de precalentamiento, temperatura entre pases, aporte térmico.

e END posteriores segun tipo de reparacion, entre los cuales deben ser: VT, MT o PT sobre el area
reparada, UT para verificacion de espeso final y/o RT si la reparacion es en junta critica.

El Inspector APl 510 debera verificar la confirmacion de espesor que esté igual o mayor al espesor minimo
requerido, evaluacion de aceptacion conforme el ASME VIl y codigo de construccién del recipiente, para
luego la liberacion formal de la reparacién.

La reparacidn debe generar un dossier técnico minimo que contenga:

e  Evaluacién técnica de la indicacion.

e (Cdlculo de espesor minimo requerido.

e Croquis de ubicacién de reparacion.

e  Aprobacion del Inspector API 510.

e  Registro de parametros de soldadura.

e Registro de precalentamiento y PWHT (si aplica).

e Informes de: VT, MT/PT, UT/RT (si aplica).

e Mapas de espesor.

e  Registros fotograficos.

e Actualizacidn del historial del recipiente.

e Actualizacidn del dossier de integridad mecanica.

e Informe final, el cual debe contener como minimo: descripcion del dafio, método de reparacion,
END realizados, resultados, declaracion de conformidad con ASME y APl 510, recomendaciones
de intervalo de inspeccion.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Relleno de cordones longitudinales verticales y

7.3.3.2 | horizontales de soldadura externa (Incluye END de m 1,0
liberacidn)

- 100% cuando se ejecute el relleno de cordones longitudinales verticales y horizontales de
soldadura externa, el cual debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.3.3. Relleno en puntos de perdida de material en cuerpo externo (Incluye END de liberacion)
recargue hasta 10 mm de profundidad

Segun el listado de indicaciones y evaluacidn de integridad del Tanque V-09, la Contratista debera realizar
los trabajos de relleno en puntos de perdida de material en cuerpo externo con profundidad maxima de
recargue menores o igual a 10 mm, el cual debe incluir los END para la liberacion.

Este trabajo aplica a pérdida localizada de material en el cuerpo, corrosidn externa, pitting o erosién
puntual, entre otros.

Para la ejecucién de ésta actividad, la Contratista debera elaborar los procedimientos e instructivos
especificos validados por el Inspector API 510, los cuales deberan ser revisados y aprobados por personal
de YPFB TR.

Minimamente, se debe realizar las siguientes actividades, las cuales no son limitativas:
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e Identificacion y mapeo UT del drea afectada.

e Determinacion de: espesor nominal, espesor minimo requerido, espesor remanente requerido.

e (Cadlculo de pérdida porcentual.

e Determinacion si es reparacion local permitida o requiere analisis FFS.

e  Aprobacidn por Inspector API 510.

e Confirmacién dimensional de profundidad real.

e (Calificacion del WPS conforme ASME IX.

e Elaboracion del PQR.

e C(Calificacidon de soldadores.

e Determinacion de la compatibilidad del material de aporte a utilizar.

e Control de precalentamiento, temperatura entre pases, aporte térmico.

e Recargue en capas controladas hasta recuperar espesor.

e  Perfil final suavizado para evitar concentradores de esfuerzo.

e Tratamiento térmico (si aplica).

e END posteriores segun tipo de reparacidn, entre los cuales deben ser: VT, MT o PT, UT y/o RT si el
Inspector API 510 considera necesario.

El Inspector API 510 debera verificar que el espesor final esté igual o mayor al espesor minimo requerido,
sin indicaciones lineales rechazables segin ASME VIII, sin falta de fusion, sin porosidad agrupada critica y
perfil geométrico continuo, para luego la liberacién formal de la reparacion.

La reparacidn debe generar un dossier técnico minimo que contenga:

e Informe de evaluacion final.

e (Cdlculo de espesor minimo.

e Croquis de ubicacién de reparacion.

e  Aprobacion del Inspector API 510.

e Registro de parametros de soldadura.

e Registro de precalentamiento y PWHT (si aplica).
e Informes de: VT, MT/PT, UT/RT (si aplica).
e Mapas de espesor.

e  Registro fotografico.

e Plan deinspeccién y ensayo (ITP).

e Registro de puntos hold/witness.

e  Actualizacidn del historial del recipiente.

e Actualizacion de plan de inspeccidn futura.
e Acta de liberacién firmada.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Relleno en puntos de perdida de material en

7.3.3.3 | cuerpo externo (Incluye END de liberacion) m? 1,0
recargue hasta 10 mm de profundidad

- 100% cuando se ejecute el relleno en puntos de perdida de material en cuerpo externo, el cual
debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.3.4. Relleno en puntos de perdida de material en cabezales externo (Incluye END de liberacién)
recargue hasta 10 mm de profundidad

Segun el listado de indicaciones y evaluacidn de integridad del Tanque V-09, la Contratista debera realizar
los trabajos de relleno en puntos de perdida de material en cabezales externo con profundidad maxima de
recargue menores o igual a 10 mm, el cual debe incluir los END para la liberacidn.

Documento al que pertenece: PO.007 Direccidon de Proyectos



TERMINOS DE REFERENCIA

INSPECCION DE INTEGRIDAD Y ADECUACION DE

Transporte sA. TANQUE V-09 EN ESTACION TARIJA
- FO.348 | Revisidn 2 Vigente desde: 15.10.2020 Pagina: 20 de 10

FOP-CO18-00015

Este trabajo aplica a corrosién externa localizada en cabezales toriesféricos, corrosién externa, pitting o
erosion puntual, entre otros.

Para la ejecucién de ésta actividad, la Contratista deberad elaborar los procedimientos e instructivos
especificos validados por el Inspector APl 510, los cuales deberdn ser revisados y aprobados por personal
de YPFB TR.

Minimamente, se debe realizar las siguientes actividades, las cuales no son limitativas:

e Identificacion del dafio y delimitacion del area.

e Mapeo UT del cabezal (malla definida por el inspector).

e Determinacion de: espesor nominal de cabezal, espesor minimo requerido segun ASME VIII,
espesor remanente minimo medido.

e Verificacion de que el recargue restituird espesor mayor o igual al espesor minimo.

e Perfilado suave del area (sin concentradores de esfuerzo).

e Aprobacion por Inspector APl 510.

e Confirmacion dimensional de profundidad real.

e (Calificacion del WPS conforme ASME IX.

e Elaboracion del PQR.

e C(Calificacién de soldadores.

e Determinacion de la compatibilidad del material de aporte a utilizar.

e Control de precalentamiento, temperatura entre pases, aporte térmico.

e Aplicacion en capas sucesivas hasta recuperar espesor.

e Acabado superficial con transicidn suave al material base.

e No generar sobreespesor excesivo ni cambios bruscos de curvatura.

e Control geométrico del cabezal, para no afectar su funcidn estructural.

e Tratamiento térmico (si aplica).

e END posteriores segun tipo de reparacidn, entre los cuales deben ser: VT, MT o PT, UT y/o RT si el
Inspector API 510 considera necesario.

El Inspector API 510 debera verificar que el espesor final esté igual o mayor al espesor minimo requerido,
sin indicaciones lineales rechazables segin ASME VIlI, sin falta de fusion, perfil geométrico continuo acorde
a la curvatura original del cabezal y no deformaciones visibles, para luego la liberacién formal de la
reparacion.

La reparacidn debe generar un dossier técnico minimo que contenga:

e Informe de evaluacion final.

e (Cdlculo de espesor minimo.

e Croquis de ubicacién de reparacion.

e Aprobacion del Inspector API 510.

e  Registro de parametros de soldadura.

e Registro de precalentamiento y PWHT (si aplica).
e Informes de: VT, MT/PT, UT/RT (si aplica).
e Mapas de espesor antes/despues.

e Registro fotografico.

e Plan de inspeccion y ensayo (ITP).

e Registro de puntos hold/witness.

e Actualizacién del historial del recipiente.

e  Actualizacién de plan de inspeccion futura.
e Acta de liberacidn firmada.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:
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iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Relleno en puntos de perdida de material en
7.3.3.4 | cabezales externo (Incluye END de liberacién) m? 1,0
recargue hasta 10 mm de profundidad

- 100% cuando se ejecute el relleno en puntos de perdida de material en cabezales externo, el cual
debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.3.5. Corddn de soldadura para reparacién de boquillas y/o refuerzos externos (Incluye END de
liberacion)

Segun el listado de indicaciones y evaluacién de integridad del Tanque V-09, la Contratista debera realizar
los trabajos de corddén de soldadura para reparacion de boquillas y/o refuerzos externos, el cual debe
incluir los END para la liberacién.

Para la ejecucién de ésta actividad, la Contratista debera elaborar los procedimientos e instructivos
especificos validados por el Inspector API 510, los cuales deberan ser revisados y aprobados por personal
de YPFB TR.

Minimamente, se debe realizar las siguientes actividades, las cuales no son limitativas:

e Determinacion de espesor remanente (UT).

e Evaluacién de mecanismo de dafio.

e  Revision de historial.

e  Evaluacién de necesidad de PWHT.

e  Aprobacion por Inspector APl 510.

e (alificacién del WPS conforme ASME IX.

e Elaboracién del PQR.

e (alificacion de soldadores.

e Preparacion de bisel segln disefio para boquillas.

e Filete continuo 360° para refuerzos.

e Instalacién obligatoria de “weep hole” para refuerzos.

e END posteriores segun tipo de reparacion, entre los cuales deben ser: VT, MT o PT en raiz o filetes,
UT y/o RT en junta a tope, si el Inspector API 510 considera necesario.

La reparacidn debe generar un dossier técnico minimo que contenga:

e Plan de reparacion aprobado.

e Registro de soldadura.

e WPS/PQR/WPQ.

e Informes END firmados.

e  Registro de PWHT (si aplica).

e  Actualizacidn del historial del recipiente.

e  Actualizacién de plan de inspeccion futura.

e Acta de aceptacién firmada por Inspector API 510.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Corddn de soldadura para reparacion de boquillas
y/o refuerzos externos (Incluye END de liberacion)

7.3.35 PD 5,0

- 100% cuando se ejecute el trabajo de corddn de soldadura para reparacién de boquillas y/o
refuerzos externos, el cual debe estar liberado por YPFB TR.
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7.3.3.6. Relleno cordones longitudinales verticales y horizontales de soldadura interna (Incluye END
de liberacidn)

Segun el listado de indicaciones y evaluacién de integridad del Tanque V-09, la Contratista debera realizar
los trabajos de relleno de cordones longitudinales verticales y horizontales de la soldadura interna, el cual
debe incluir los END para la liberacién.

Este trabajo se debe aplicar cuando exista socavacidn, pérdida localizada de material en soldadura,
corrosion en juntas soldadas, defectos detectados por END o necesidad de restituir espesor minimo
requerido, entre otros.

Para la ejecucién de ésta actividad, la Contratista debera elaborar los procedimientos e instructivos
especificos validados por el Inspector APl 510, los cuales deberdn ser revisados y aprobados por personal
de YPFB TR.

Minimamente, se debe realizar las siguientes actividades, las cuales no son limitativas:

e Evaluacion de la indicacion detectada (VT, UT, MT, PT, RT).

e Identificacion de mecanismo de dafo.

e Determinar si el relleno restituye espesor requerido.

e Verificar que no se requiera reemplazo de tramo.

e  Verificacion dimensional del area preparada.

e (alificacién del WPS conforme ASME IX.

e Elaboracién del PQR.

e (Calificacién de soldadores.

e Determinacion de la compatibilidad del material de aporte a utilizar.

e Control de precalentamiento, temperatura entre pases, aporte térmico.

e END posteriores segun tipo de reparacidn, entre los cuales deben ser: VT, MT o PT sobre el area
reparada, UT para verificacion de espeso final y/o RT si la reparacion es en junta critica.

El Inspector APl 510 debera verificar la confirmacidn de espesor que esté igual o mayor al espesor minimo
requerido, evaluacion de aceptacion conforme el ASME VIl y codigo de construccidn del recipiente, para
luego la liberacion formal de la reparacidn.

La reparacidn debe generar un dossier técnico minimo que contenga:

e  Evaluacion técnica de la indicacion.

e (Cdlculo de espesor minimo requerido.

e Croquis de ubicacién de reparacion.

e  Aprobacion del Inspector API 510.

e Registro de parametros de soldadura.

e Registro de precalentamiento y PWHT (si aplica).

e Informes de: VT, MT/PT, UT/RT (si aplica).

e Mapas de espesor.

e  Registro fotografias.

e Actualizacién del historial del recipiente.

e Actualizacién del dossier de integridad mecanica.

e Informe final, el cual debe contener como minimo: descripcidn del dafio, método de reparacion,
END realizados, resultados, declaracion de conformidad con ASME y APl 510, recomendaciones
de intervalo de inspeccion.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:
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iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Relleno cordones longitudinales verticales y

7.3.3.6 | horizontales de soldadura interna (Incluye END de m 4,0
liberacidn)

- 100% cuando se ejecute el trabajo de relleno cordones longitudinales verticales y horizontales de
soldadura interna, el cual debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.3.7. Relleno en puntos de perdida de material en cuerpo interno (Incluye END de liberacion)

Segun el listado de indicaciones y evaluacién de integridad del Tanque V-09, la Contratista debera realizar
los trabajos de relleno en puntos de perdida de material en cuerpo interno, el cual debe incluir los END
para la liberacién.

Este trabajo aplica cuando existe corrosion localizada (pitting), desgaste puntual, reduccién de espesor por
mecanismo identificado, erosién puntual, entre otros.

Para la ejecucién de ésta actividad, la Contratista deberd elaborar los procedimientos e instructivos
especificos validados por el Inspector APl 510, los cuales deberan ser revisados y aprobados por personal
de YPFB TR.

Minimamente, se debe realizar las siguientes actividades, las cuales no son limitativas:

e Identificacion y mapeo UT del drea afectada.

e Determinacidn de espesor minimo requerido.

e Confirmacién de que el area es reparable por relleno (no requiere parche o reemplazo).

e  Espesor actual vs. espesor requerido.

e Profundidad maxima de pérdida.

e Area total afectada.

e  Aprobacion por Inspector APl 510.

e (Calificacién del WPS conforme ASME IX.

e Elaboracion del PQR.

e (Calificacion de soldadores.

e Determinacion de la compatibilidad del material de aporte a utilizar.

e Control de precalentamiento, temperatura entre pases, aporte térmico.

e Tratamiento térmico (si aplica).

e END posteriores segun tipo de reparacidn, entre los cuales deben ser: VT, MT o PT, UT y/o RT si el
Inspector APl 510 considera necesario.

La reparacidn debe generar un dossier técnico minimo que contenga:

e Informe de evaluacion final.

e (Cdlculo de espesor minimo.

e Croquis de ubicacién de reparacion.

e Evaluacion de integridad.

e Aprobacion del Inspector API 510.

e  Registro de parametros de soldadura.

e Registro de precalentamiento y PWHT (si aplica).
e Informes de: VT, MT/PT, UT/RT (si aplica).
e Mapas de espesor.

e  Registro fotografias.

e Plan de inspeccion y ensayo (ITP).

e Actualizacién del historial del recipiente.

e Actualizacién de plan de inspeccion futura.
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e Acta de liberacidn firmada.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Relleno en puntos de perdida de material en )
7:3.3.7 cuerpo interno (Incluye END de liberacion) m 4,0

- 100% cuando se ejecute el relleno en puntos de perdida de material en cuerpo interno, el cual
debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.3.8. Relleno en puntos de perdida de material en cabezales interno (Incluye END de liberacién)

Segun el listado de indicaciones y evaluacién de integridad del Tanque V-09, la Contratista debera realizar
los trabajos de relleno en puntos de perdida de material en cabezales interno, el cual debe incluir los END
para la liberacién.

Este trabajo aplica a corrosién localizada (pitting), erosion, desgaste puntual, reduccién de espesores por
mecanismo identificado entre otros.

Para la ejecucién de ésta actividad, la Contratista debera elaborar los procedimientos e instructivos
especificos validados por el Inspector APl 510, los cuales deberan ser revisados y aprobados por personal
de YPFB TR.

Minimamente, se debe realizar las siguientes actividades, las cuales no son limitativas:

e Mapeo UT del cabezal (malla definida por el inspector).

e Determinacion de espesor minimo requerido en el cabezal (considerando eficiencia de junta si
aplica).

e Verificacion de que el drea es reparable por relleno.

e  Extension superficial del dafio.

e Verificacion de tensiones en corona y zona knuckle (radio de transicion).

e  Aprobacion por Inspector APl 510.

e (alificacién del WPS conforme ASME IX.

e Elaboracién del PQR.

e C(Calificacién de soldadores.

e Determinacion de la compatibilidad del material de aporte a utilizar.

e Control de precalentamiento, temperatura entre pases, aporte térmico.

e Aplicacidn en capas sucesivas hasta recuperar espesor.

e Control geométrico del cabezal, para no afectar su funcién estructural.

e Tratamiento térmico (si aplica).

e END posteriores segun tipo de reparacidn, entre los cuales deben ser: VT, MT o PT, UT y/o RT si el
Inspector API 510 considera necesario.

El Inspector API 510 debera verificar que el espesor final esté igual o mayor al espesor minimo requerido,
perfil geométrico continuo acorde a la curvatura original del cabezal y no deformaciones visibles, para
luego la liberacion formal de la reparacidn.

La reparacidn debe generar un dossier técnico minimo que contenga:

e Informe de evaluacidn final.

e (Cdlculo de espesor minimo.

e Croquis de ubicacién de reparacion.

e  Evaluacion de integridad.

e  Aprobacion del Inspector API 510.

e  Registro de parametros de soldadura.
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e Registro de precalentamiento y PWHT (si aplica).
e Informes de: VT, MT/PT, UT/RT (si aplica).

e Mapa actualizado de espesores.

e Registro fotografico.

e Plan deinspeccién y ensayo (ITP).

e Actualizacion del historial del recipiente.

e Actualizacidn de plan de inspeccion futura.

e Acta de liberacién firmada.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Relleno en puntos de perdida de material en
7.3.3. . . . 2 2,
3.38 cabezales interno (Incluye END de liberacidn) m 0

- 100% cuando se ejecute el relleno en puntos de perdida de material en cabezales interno, el cual
debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.3.9. Cordén de soldadura para reparacion de boquillas y/o refuerzos internos (Incluye END de
liberacion)

Segun el listado de indicaciones y evaluacién de integridad del Tanque V-09, la Contratista debera realizar
los trabajos de corddn de soldadura para reparacion de boquillas y/o refuerzos internos, el cual debe incluir
los END para la liberacion.

Para la ejecucién de ésta actividad, la Contratista debera elaborar los procedimientos e instructivos
especificos validados por el Inspector API 510, los cuales deberan ser revisados y aprobados por personal
de YPFB TR.

Minimamente, se debe realizar las siguientes actividades, las cuales no son limitativas:

e  Evaluacion de mecanismo de daiio.

e Revision de historial.

e  Evaluacion de necesidad de PWHT.

e  Aprobacion por Inspector APl 510.

e (Calificacion del WPS conforme ASME IX.

e Elaboracion del PQR.

e C(Calificacién de soldadores.

e Preparacion de bisel segln disefio para boquillas.

e Filete continuo 360° para refuerzos.

e Seinstala pad estructural interno.

e END posteriores segun tipo de reparacion, entre los cuales deben ser: VT, MT o PT en raiz o filetes,
UT y/o RT en junta a tope, si el Inspector APl 510 considera necesario.

La reparacidn debe generar un dossier técnico minimo que contenga:

e Plan de reparacion aprobado.

e (Cdlculo de refuerzo (si aplica).

e  Evaluacion de integridad.

e  Registro de soldadura.

e WPS/PQR/WPQ.

e Informes END firmados.

e  Registro de PWHT (si aplica).

e  Registro fotografico.

e  Actualizacién del historial del recipiente.
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e  Actualizacidn de plan de inspeccion futura.
e Acta de aceptacién firmada por Inspector API 510.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Corddn de soldadura para reparacion de boquillas
y/o refuerzos internos (Incluye END de liberacion)

7.3.3.9 PD 8,0

- 100% cuando se ejecute el trabajo de corddn de soldadura para reparacién de boquillas y/o
refuerzos internos, el cual debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.3.10. Authorized Inspector (Al) comisionado por el National Board conforme al NBIC (NB-23 vigente)

La Contratista debera incluir en su propuesta la provision de un Authorized Inspector (Al) comisionado por
el National Board, conforme al National Board Inspection Code (NBIC — NB-23 edicidn vigente), para
supervision, revision y validacion de las actividades de reparacion y/o adecuacion del recipiente a presion
horizontal (tanque tipo “salchicha”).

El Inspector Autorizado debera realizar las siguientes actividades, las cuales no son limitativas:

e  Revisar la ingenieria de reparacién y/o alteracion previa a su ejecucion.
e Verificar la clasificacion de la intervencién (reparacion o alteracion).
e Revisary aceptar:
o WPS/PQR aplicables.
o Calificaciones de soldadores.
o Procedimientos de NDT.
e Presenciar cuando aplique:
o Ensayos no destructivos criticos.
o Prueba hidrostatica (si requerida).
e  Verificar el cumplimiento con:
o NBIC.
o  ASME Seccidn VIII.
o ASME PCC-2.
e  Emitir informe de conformidad y documentacién de cierre conforme NBIC.

Las actividades descritas no son limitativas y corresponden al alcance minimo requerido. El Authorized
Inspector debera ejecutar todas las acciones necesarias para garantizar el cumplimiento de NBIC, ASME y
codigos aplicables dentro del alcance técnico definido para el presente servicio.

Los requisitos que debe cumplir el Inspector Autorizado comisionado por la NB son:

e Debera ser un Authorized Inspector (Al) vigente y activo en el National Board.
e Debera presentar:

o Credencial valida.

o Evidencia de comisién vigente.

o Experiencia en recipientes a presion ASME.
e No se aceptaran inspectores sin acreditacion formal del National Board.

La participacidon del Inspector Autorizado sera responsabilidad netamente de la Contratista, por lo que en
el plan de trabajo deberd especificar si sera por cantidad de visitas, por revision documental, cumplira una
jornada de inspeccidn, etc. YPFB TR aclara que al ser requisito la R-Stamp, la participacion del Inspector
Autorizado debera ser segun la recomendacion del NBIC.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:
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iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD

Authorized Inspector (Al) comisionado por el

7:3.3.10 National Board conforme al NBIC (NB-23 vigente)

glb 1,0

- 100% cuando se entregue toda la informacion, segln la NB 23, de los trabajos ejecutados, el cual
debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.4. Adecuacion del Tanque V-09 de acuerdo a ingenieria de adecuaciones

Actualmente, el Tanque V-09 cuenta con tres boquillas roscadas ubicadas en la parte inferior, las cuales
operan como: linea de ingreso de producto desde el PVT, linea de compensacion y linea de salida o
transferencia.

En uno de los cabezales toriesféricos se dispone de un acceso de inspeccién de 15”, cerrado mediante brida
ciega. Asimismo, cuenta con dos tomas de %” destinadas a los instrumentos locales de presion y
temperatura, y una toma de 2 4" donde se encuentra instalado el instrumento de medicién porcentual del
nivel del tanque.

En la parte superior del cuerpo del tanque se localizan dos tomas roscadas de 2”, en las cuales estdn
instaladas las valvulas de alivio, también de conexidn roscada.

En la siguiente imagen se muestran las conexiones existentes mencionadas en los parrafos precedentes:
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Figura 3. Conexiones existentes del Tanque V-09
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Como parte del alcance del servicio, la Contratista debera ejecutar, con base en la ingenieria de adecuacion
aprobada y en estricta conformidad con las especificaciones técnicas, normas aplicables y buenas practicas
de la industria, todas las modificaciones y adecuaciones necesarias en el Tanque V-09, incluyendo, pero sin
limitarse a, las siguientes actividades:

e Modificacidn de las boquillas de ingreso y salida existentes, conforme a planos y especificaciones
aprobadas.

e Suministro e instalacion de las nuevas boquillas requeridas.

e Ampliacidn de la entrada de hombre, incluyendo los trabajos de corte, refuerzo, soldadura, END y
restitucién de proteccion superficial que correspondan.

e Suministro e instalacion de nuevas orejas de izaje, incluyendo verificacion estructural y soldaduras
certificadas.

e  Modificacién, adecuacion o refuerzo de cunas y/o patas de soporte del tanque, seglin ingenieria
aprobada.

e Adecuacién y/o modificacion de las conexiones de puesta a tierra en el cuerpo del tanque,
asegurando continuidad eléctrica y cumplimiento normativo.

e Suministro e instalacion de planchas y soportes estructurales para lineas del Sistema Contra
Incendio (SCI) y escaleras de acceso.

e Inspeccidn, reparacion, adecuacion y/o refuerzo de las bases de hormigén armado (H°A°) donde se
encuentra emplazado el tanque, incluyendo nivelacién, anclajes y restitucion estructural en caso de
ser necesario.

La Contratista debera considerar dentro de su oferta todos los recursos, materiales, equipos, herramientas,
personal calificado, ensayos, controles de calidad, documentaciéon técnica y demds actividades
complementarias necesarias para la correcta ejecucidn y puesta en servicio de las modificaciones indicadas.

En las imagenes a continuacion se muestra las adecuaciones y modificaciones mencionadas a manera de
resumen:
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Figura 4. Adecuaciones y/o modificaciones del Tanque V-09
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Figura 5. Estado actual de las orejas de izaje, puesta a tierra,
cunas y patas de soporte del Tanque V-09

A continuacién, se describen las actividades a ser ejecutadas para la adecuacion y/o modificacion
mencionadas en parrafo precedente.

7.3.4.1. Cambio de tipo de conexién de las boquillas N1, N2, N3, N7 y N8 (incluye END)

Como parte del alcance del servicio, se contempla el cambio del tipo de conexion de las boquillas N1, N2,
N3, N7 y N8, pasando de conexién roscada a conexién bridada. Para tal efecto, la Contratista debera
ejecutar todos los trabajos de ingenieria, suministro, fabricacion, montaje, soldadura, inspeccién y control
de calidad necesarios para la correcta implementacién de dicha modificacion.

Para la ejecucién del presente item, la Contratista deberd considerar la totalidad de los recursos humanos,
materiales, equipos y herramientas requeridos para una adecuada ejecucion de los trabajos, incluyendo,
pero sin limitarse, a las siguientes actividades:

e Desmontaje y preparacion.

(@]
O
O

Corte y remocion de las boquillas roscadas existentes.

Preparacidon de biseles en el cuerpo del recipiente conforme a procedimiento aprobado.
Inspeccion visual (VT) y ensayo por liquidos penetrantes (PT) o particulas magnéticas
(MT) del drea expuesta, segln corresponda.

e Fabricacion e instalacién de nuevas boquillas.

o

Fabricacién del spool o cuello de boquilla bridada conforme a planos e ingenieria
aprobada.

Preparacién de biseles de acuerdo con el WPS calificado.

Presentacion, alineacién y verificacion dimensional, incluyendo control de
perpendicularidad y orientacidn.

Soldadura de penetracién completa entre boquilla y cuerpo del recipiente.

Ejecucion de soldaduras de filetes estructurales segun disefio.

Ejecucion de Ensayos No Destructivos (END), tales como inspeccidn visual (VT) y liquidos
penetrantes (PT) o particulas magnéticas (MT), al 100%, y ensayos volumétricos (UT o
RT) cuando lo establezca la ingenieria o normativa aplicable.

Previo al inicio de los trabajos, la Contratista deberd presentar para aprobacion de YPFB TR los
procedimientos e instructivos especificos de ejecucion. Asimismo, debera presentar los WPS, PQR y WPQ
correspondientes al presente servicio. En caso de requerirse calificacion o recalificacion de procedimientos
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y/o soldadores, la Contratista debera notificar formalmente a YPFB TR a efectos de que la supervisién
pueda presenciar dichas actividades.

Como parte de los entregables minimos del servicio, la Contratista debera presentar:

e Memoria de cdlculo de refuerzo de boquillas.

e Planos actualizados “as-built”.

e Registros de soldadura.

e WPS, PQRy WPQ aprobados.

e Certificados de calidad y trazabilidad de los materiales empleados (MTR).
e Registros e informes de END firmados por personal Nivel |l calificado.

e Acta de liberacidn final firmada por la inspeccion correspondiente.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Cambio de tipo de conexion de las boquillas N1,
N2, N3, N7 y N8 (incluye END)

7.3.4.1 glb 1,0

- 100% cuando se ejecute el cambio del tipo de conexidn de las boquillas N1, N2, N3, N7 y N8,
pasando de conexidn roscada a conexion bridada, el cual debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.4.2. Soldadura y montaje de boquilla de 2" (incluye END)

Parte del alcance del servicio esta la incorporaciéon de una (1) boquilla de 2” en la parte inferior del cuerpo
del Tanque V-09, el cual tiene que tener su eje coincidente con el eje de la boquilla de N8 de la parte
superior del tanque. Para tal efecto, la Contratista debera ejecutar todos los trabajos de suministro,
fabricacidén, montaje, soldadura, inspeccidn y control de calidad necesarios para la correcta incorporacion
de la boquilla.

Para la ejecucidn del presente item, la Contratista debera considerar la totalidad de los recursos humanos,
materiales, equipos y herramientas requeridos para una adecuada ejecucion de los trabajos, incluyendo,
pero sin limitarse, a las siguientes actividades:

e Trazado y marcado de ubicacion.
e  Verificacion de espesores por UT en zona de instalacién.
e Corte en el cuerpo.
o Perforacion controlada (trepanado o corte térmico controlado).
o  Preparacion de biseles de acuerdo con el WPS calificado.
o Inspeccion VT y PT/MT del borde preparado.
o Verificacion dimensional del didametro de apertura.
e Fabricacion e instalacion de la boquilla.
o Fabricacién del cuello o spool de 2”.
o Preparacion de biseles de acuerdo con el WPS calificado.
o Presentacion, alineacion vy verificacion dimensional, incluyendo control de
perpendicularidad y orientacion.
Tratamiento térmico (si aplica).
Soldadura de penetracién completa entre boquilla y cuerpo del recipiente.
Ejecucion de soldaduras de filetes estructurales segun disefio.
Ejecucion de Ensayos No Destructivos (END), tales como inspeccidn visual (VT) y liquidos
penetrantes (PT) o particulas magnéticas (MT), al 100%, y ensayos volumétricos (UT o
RT) cuando lo establezca la ingenieria o normativa aplicable.

O O O O

Previo al inicio de los trabajos, la Contratista deberd presentar para aprobacion de YPFB TR los
procedimientos e instructivos especificos de ejecucién. Asimismo, debera presentar los WPS, PQR y WPQ
correspondientes al presente servicio. En caso de requerirse calificaciéon o recalificacion de procedimientos
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y/o soldadores, la Contratista debera notificar formalmente a YPFB TR a efectos de que su supervisién
pueda presenciar dichas actividades.

Como parte de los entregables minimos del servicio, la Contratista deberd presentar:

e Memoria de cdlculo de refuerzo de boquillas.

e Planos actualizados “as-built”.

e Registros de soldadura.

e WPS, PQRy WPQ aprobados.

e  Registro de precalentamiento y PWHT (si aplica).

e Certificados de calidad y trazabilidad de los materiales empleados (MTR).
e Registros e informes de END firmados por personal Nivel |l calificado.

e Acta de liberacidn final firmada por la inspeccion correspondiente.

Para la medicion del servicio se empleard el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Soldadura y montaje de boquilla de 2" (incluye
END)

7.3.4.2

und 1,0

- 100% cuando se ejecute la soldadura y montaje de boquilla de 2", el cual debe estar liberado por
YPFB TR.

7.3.4.3. Soldadura y montaje de boquilla de %” (incluye END)

El presente item contempla la incorporaciéon de dos (2) boquillas de %” en el Tanque V-09, una en la parte
superior y otra en la parte inferior del cuerpo del tanque.

Ambas boquillas deberan instalarse con sus ejes debidamente alineados entre si. La boquilla inferior
deberd ubicarse entre el cabezal y la boquilla N1 existente.

La Contratista serd responsable del suministro de materiales, fabricacién, montaje, soldadura,
tratamientos térmicos (si aplican), ensayos no destructivos, inspeccién y control de calidad, asi como
cualquier otra actividad necesaria para garantizar la correcta instalacion y puesta en servicio de las
boquillas, conforme a las normas y especificaciones técnicas aplicables.

Para la ejecucién del presente item, la Contratista debera considerar la totalidad de los recursos humanos,
materiales, equipos y herramientas requeridos para una adecuada ejecucién de los trabajos, incluyendo,
pero sin limitarse, a las siguientes actividades:

e Trazado y marcado de ubicacién.
e Verificacidn de espesores por UT en zona de instalacién.
e Corte en el cuerpo.
o Perforacién controlada (trepanado o corte térmico controlado).
o  Preparacion de biseles de acuerdo con el WPS calificado.
o Inspeccion VT y PT/MT del borde preparado.
o Verificacion dimensional del didametro de apertura.
e Fabricacidn e instalacién de la boquilla.
o Fabricacién del cuello o spool de %”.
o Preparacién de biseles de acuerdo con el WPS calificado.
o Presentacion, alineacion vy verificacion dimensional, incluyendo control de
perpendicularidad y orientacidn.
o Tratamiento térmico (si aplica).
Soldadura de penetracién completa entre boquilla y cuerpo del recipiente.
o Ejecucién de soldaduras de filetes estructurales segun disefio.

O
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o Ejecucion de Ensayos No Destructivos (END), tales como inspeccion visual (VT) y liquidos
penetrantes (PT) o particulas magnéticas (MT), al 100%, y ensayos volumétricos (UT o
RT) cuando lo establezca la ingenieria o normativa aplicable.

Previo al inicio de los trabajos, la Contratista deberd presentar para aprobacién de YPFB TR los
procedimientos e instructivos especificos de ejecucion. Asimismo, debera presentar los WPS, PQR y WPQ
correspondientes al presente servicio. En caso de requerirse calificacion o recalificacion de procedimientos
y/o soldadores, la Contratista debera notificar formalmente a YPFB TR a efectos de que su supervision
pueda presenciar dichas actividades.

Como parte de los entregables minimos del servicio, la Contratista debera presentar:

e Memoria de cdlculo de refuerzo de boquillas.

e Planos actualizados “as-built”.

e Registros de soldadura.

e WPS, PQR y WPQ aprobados.

e Registro de precalentamiento y PWHT (si aplica).

e Certificados de calidad y trazabilidad de los materiales empleados (MTR).
e Registros e informes de END firmados por personal Nivel Il calificado.

e Acta de liberacidn final firmada por la inspeccidn correspondiente.

Para la medicion del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Soldadura y montaje de boquilla de %" (incluye
END)

7.3.4.3 und 2,0

- 100% cuando se ejecute la soldadura y montaje de las boquillas de %", el cual debe estar liberado
por YPFB TR.

7.3.4.4. Soldadura y montaje de boquilla de 3" (incluye END)

Parte del alcance del servicio esta la incorporacion de una (1) boquilla de 3” en la parte inferior del cuerpo
del Tanque V-09, el cual tiene que tener su eje coincidente con el eje de la boquilla de N7 de la parte
superior del tanque. Para tal efecto, la Contratista deberd ejecutar todos los trabajos de suministro,
fabricacidn, montaje, soldadura, inspeccidn y control de calidad necesarios para la correcta incorporacion
de la boquilla.

Para la ejecucién del presente item, la Contratista deberda considerar la totalidad de los recursos humanos,
materiales, equipos y herramientas requeridos para una adecuada ejecucién de los trabajos, incluyendo,
pero sin limitarse, a las siguientes actividades:

Trazado y marcado de ubicacion.
Verificacion de espesores por UT en zona de instalacion.
Corte en el cuerpo.
o Perforacién controlada (trepanado o corte térmico controlado).
o Preparacién de biseles de acuerdo con el WPS calificado.
o Inspeccién VT y PT/MT del borde preparado.
o Verificaciéon dimensional del didametro de apertura.
Fabricacién e instalacion de la boquilla.
o Fabricacién del cuello o spool de 3”.
o Preparacion de biseles de acuerdo con el WPS calificado.
o Presentacidén, alineacién vy verificacion dimensional, incluyendo control de
perpendicularidad y orientacidn.
o Tratamiento térmico (si aplica).
o Soldadura de penetracién completa entre boquilla y cuerpo del recipiente.
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o Ejecucion de soldaduras de filetes estructurales segun disefio.

o Ejecucion de Ensayos No Destructivos (END), tales como inspeccién visual (VT) y liquidos
penetrantes (PT) o particulas magnéticas (MT), al 100%, y ensayos volumétricos (UT o
RT) cuando lo establezca la ingenieria o normativa aplicable.

Previo al inicio de los trabajos, la Contratista deberd presentar para aprobacion de YPFB TR los
procedimientos e instructivos especificos de ejecucion. Asimismo, debera presentar los WPS, PQR y WPQ
correspondientes al presente servicio. En caso de requerirse calificacion o recalificacion de procedimientos
y/o soldadores, la Contratista debera notificar formalmente a YPFB TR a efectos de que su supervision
pueda presenciar dichas actividades.

Como parte de los entregables minimos del servicio, la Contratista deberd presentar:

e Memoria de cdlculo de refuerzo de boquillas.

e Planos actualizados “as-built”.

e Registros de soldadura.

e WPS, PQR y WPQ aprobados.

e Registro de precalentamiento y PWHT (si aplica).

e Certificados de calidad y trazabilidad de los materiales empleados (MTR).
e Registros e informes de END firmados por personal Nivel |l calificado.

e Acta de liberacidn final firmada por la inspeccion correspondiente.

Para la medicion del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Soldadura y montaje de boquilla de 3" (incluye
END)

7344 und 1,0

- 100% cuando se ejecute la soldadura y montaje de boquilla de 3", el cual debe estar liberado por
YPFB TR.

7.3.4.5. Soldadura y montaje de boquilla de 4" (incluye END)

Parte del alcance del servicio esta la incorporacion de dos (2) boquillas de 4” en la parte superior del cuerpo
del Tanque V-09, cada una debe estar montado a lado de la boquilla de N7 de la parte superior del tanque.
Para tal efecto, la Contratista deberd ejecutar todos los trabajos de suministro, fabricacion, montaje,
soldadura, inspeccidn y control de calidad necesarios para la correcta incorporacién de la boquilla.

Para la ejecucién del presente item, la Contratista deberd considerar la totalidad de los recursos humanos,
materiales, equipos y herramientas requeridos para una adecuada ejecucién de los trabajos, incluyendo,
pero sin limitarse, a las siguientes actividades:

Trazado y marcado de ubicacion.
Verificacion de espesores por UT en zona de instalacién.
Corte en el cuerpo.
o Perforacién controlada (trepanado o corte térmico controlado).
o Preparacién de biseles de acuerdo con el WPS calificado.
o Inspeccién VT y PT/MT del borde preparado.
o Verificaciéon dimensional del didametro de apertura.
Fabricacién e instalacion de la boquilla.
o Fabricacidon del cuello o spool de 4”.
o  Preparacion de biseles de acuerdo con el WPS calificado.
o Presentacidén, alineacién vy verificacion dimensional, incluyendo control de
perpendicularidad y orientacidn.
o Tratamiento térmico (si aplica).
o Soldadura de penetracién completa entre boquilla y cuerpo del recipiente.
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o Ejecucion de soldaduras de filetes estructurales segun disefio.

o Ejecucion de Ensayos No Destructivos (END), tales como inspeccién visual (VT) y liquidos
penetrantes (PT) o particulas magnéticas (MT), al 100%, y ensayos volumétricos (UT o
RT) cuando lo establezca la ingenieria o normativa aplicable.

Previo al inicio de los trabajos, la Contratista deberd presentar para aprobacion de YPFB TR los
procedimientos e instructivos especificos de ejecucion. Asimismo, debera presentar los WPS, PQR y WPQ
correspondientes al presente servicio. En caso de requerirse calificacion o recalificacion de procedimientos
y/o soldadores, la Contratista debera notificar formalmente a YPFB TR a efectos de que su supervisién
pueda presenciar dichas actividades.

Como parte de los entregables minimos del servicio, la Contratista debera presentar:

e Memoria de cdlculo de refuerzo de boquillas.

e Planos actualizados “as-built”.

e Registros de soldadura.

e WPS, PQR y WPQ aprobados.

e Registro de precalentamiento y PWHT (si aplica).

e Certificados de calidad y trazabilidad de los materiales empleados (MTR).
e Registros e informes de END firmados por personal Nivel |l calificado.

e Acta de liberacidn final firmada por la inspeccion correspondiente.

Para la medicion del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Soldadura y montaje de boquilla de 4" (incluye
END)

7.3.4.5 und 2,0

- 100% cuando se ejecute la soldadura y montaje de las boquillas de 4", el cual debe estar liberado
por YPFB TR.

7.3.4.6. Soldaduray montaje de boquilla de 24" para entrada de hombre (incluye END)

Parte del alcance del servicio estd la incorporacion de una (1) boquilla de 24” en la parte superior del cuerpo
del Tanque V-09 el cual servira para entrada de hombre. Para tal efecto, la Contratista deberd ejecutar
todos los trabajos de suministro, fabricacion, montaje, soldadura, inspeccién y control de calidad
necesarios para la correcta incorporacién de la boquilla.

Para la ejecucién del presente item, la Contratista deberda considerar la totalidad de los recursos humanos,
materiales, equipos y herramientas requeridos para una adecuada ejecucién de los trabajos, incluyendo,
pero sin limitarse, a las siguientes actividades:

Trazado y marcado de ubicacion.
Verificacion de espesores por UT en zona de instalacién.
Corte en el cuerpo.
o Perforacién controlada (trepanado o corte térmico controlado).
o Preparacién de biseles de acuerdo con el WPS calificado.
o Inspeccién VT y PT/MT del borde preparado.
o Verificaciéon dimensional del didametro de apertura.
Fabricacién e instalacion de la boquilla.
o Fabricacidon del cuello o spool de 24”.
o Preparacion de biseles de acuerdo con el WPS calificado.
o Presentacidén, alineacién vy verificacion dimensional, incluyendo control de
perpendicularidad y orientacidn.
o Tratamiento térmico (si aplica).
o Soldadura de penetracién completa entre boquilla y cuerpo del recipiente.
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o Ejecucion de soldaduras de filetes estructurales segun disefio.

o Ejecucion de Ensayos No Destructivos (END), tales como inspeccién visual (VT) y liquidos
penetrantes (PT) o particulas magnéticas (MT), al 100%, y ensayos volumétricos (UT o
RT) cuando lo establezca la ingenieria o normativa aplicable.

Previo al inicio de los trabajos, la Contratista deberd presentar para aprobacion de YPFB TR los
procedimientos e instructivos especificos de ejecucion. Asimismo, debera presentar los WPS, PQR y WPQ
correspondientes al presente servicio. En caso de requerirse calificacion o recalificacion de procedimientos
y/o soldadores, la Contratista debera notificar formalmente a YPFB TR a efectos de que su supervisidn
pueda presenciar dichas actividades.

Como parte de los entregables minimos del servicio, la Contratista deberd presentar:

e Memoria de cdlculo de refuerzo de boquillas.

e Planos actualizados “as-built”.

e Registros de soldadura.

e WPS, PQR y WPQ aprobados.

e Registro de precalentamiento y PWHT (si aplica).

e Certificados de calidad y trazabilidad de los materiales empleados (MTR).
e Registros e informes de END firmados por personal Nivel |l calificado.

e Acta de liberacién final firmada por la inspeccion correspondiente.

Para la medicion del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Soldadura y montaje de boquilla de 24" para
entrada de hombre (incluye END)

7.3.4.6 und 1,0

- 100% cuando se ejecute la soldadura y montaje de boquilla de 24", el cual debe estar liberado por
YPFB TR.

7.3.4.7. Soldadura y montaje de soportes para SCI, orejas de izaje y de puesta a tierra

El alcance del presente item incluye la soldadura de los soportes asociados al Tanque V-09, especificamente
los soportes para la sujecion del sistema contra incendios, el reemplazo de las orejas de izaje y las orejas
destinadas a la conexion del sistema de puesta a tierra.

La ejecucidn de los trabajos deberd basarse en los resultados de la ingenieria de adecuacion del tanque. La
Contratista sera responsable del suministro de materiales, fabricacion, montaje, soldadura, ensayos no
destructivos, inspeccion y control de calidad, conforme a las normas y especificaciones técnicas vigentes.

Cualquier actividad no expresamente indicada pero necesaria para garantizar la correcta instalacion,
integridad estructural y seguridad operativa de las pasarelas y barandas se considerard incluida dentro del
presente item, sin que ello genere costos adicionales para YPFB TR.

Para la correcta ejecucidn del presente item, la Contratista debera considerar la totalidad de los recursos
humanos, materiales, equipos, herramientas y consumibles necesarios, incluyendo, pero sin limitarse, a las
siguientes actividades:

e Suministro de materiales base y consumibles de soldadura.

e Corte, biselado y preparacion de bordes para soldadura.

e Fabricacidn de soportes, orejas de izaje y orejas de puesta a tierra.

e Posicionamiento, alineacidn y fijacién temporal de los elementos a soldar.

e Verificaciéon dimensional y geométrica de la instalacion.

e Ejecucién de soldaduras estructurales conforme a los procedimientos aprobados.
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e Aplicacion de tratamientos térmicos post-soldadura (PWHT), si corresponde segun cddigo de
disefio.

e Inspeccidn visual (VT) de soldaduras.

e Ensayos no destructivos (RT, UT, MT, PT), segun criticidad y cddigo aplicable.

e  Verificacion de continuidad eléctrica del sistema de puesta a tierra.

Previo al inicio de los trabajos, la Contratista deberd presentar para aprobacion de YPFB TR los
procedimientos e instructivos especificos de ejecucion.

Como parte de los entregables minimos del servicio, la Contratista debera presentar:

e Planos actualizados “as-built”.

e Registros de soldadura.

e Registro de precalentamiento y PWHT (si aplica).

e Certificados de calidad y trazabilidad de los materiales empleados (MTR).
e Registros e informes de END firmados.

e Acta de liberacidn final firmada por la inspeccion correspondiente.

Para la medicion del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
73.4.7 Solf:lat.:lura y montaje d(.e soportes para SCI, orejas glb 10
de izaje y de puesta a tierra

- 100% cuando se ejecute la soldadura y montaje de soportes para SCI, orejas de izaje y de puesta
a tierra, el cual debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.4.8. Soldadura y montaje de soportes para instalacion de pasarela, baranda y marco metalico
perimetral

El presente item comprende la fabricacidn, suministro, soldadura y montaje de los soportes estructurales
asociados al Tanque V-09, destinados a la instalacién de pasarelas, baranda y marco metdlico perimetral
que forman parte operativa y de acceso al tanque.

Como parte del presente servicio, la Contratista debera instalar un marco metalico perimetral en la parte
superior del tanque, el cual dara continuidad al marco existente de la pasarela actual.

Dicho marco tendra como finalidad permitir, en una etapa futura, la instalacién de una rejilla metalica tipo
grating o plancha antideslizante, a fin de habilitar el transito y acceso continuo de extremo a extremo en
la parte superior del tanque.

El bastidor o marco metadlico debera disefiarse y fabricarse con la rigidez y resistencia estructural suficientes
para soportar, como minimo, la carga correspondiente al peso simultaneo de dos personas, asi como el
peso propio del futuro sistema de barandas y del piso metalico proyectado.

La ejecucion de los trabajos debera realizarse en estricta conformidad con los resultados de la ingenieria
de adecuacién del tanque, planos aprobados, especificaciones técnicas del proyecto y normativa vigente
aplicable

La Contratista sera responsable integral de la correcta ejecucion del alcance, incluyendo la provisién de
materiales, equipos, herramientas, mano de obra calificada, consumibles, supervision técnica, control de
calidad y cualquier otro recurso necesario para la completa y adecuada ejecucién de los trabajos.

Cualquier actividad no expresamente indicada pero necesaria para garantizar la correcta instalacion,
integridad estructural y seguridad operativa de las pasarelas y barandas se considerara incluida dentro del
presente item, sin que ello genere costos adicionales para YPFB TR.

A continuacion, se describe las actividades a ejecutar, mismas que no son limitativas:
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e Suministro de perfiles estructurales, placas, pernos y consumibles.

e Corte, trazado, perforado y biselado de elementos estructurales.

e Prefabricacion de soportes.

e Posicionamiento, alineacién y nivelacién de soportes.

e Ejecucidn de soldaduras estructurales conforme a los procedimientos aprobados.
e Inspeccion visual (VT) de soldaduras.

e Ensayos no destructivos (RT, UT, MT, PT), segun criticidad y codigo aplicable.

Previo al inicio de los trabajos, la Contratista deberd presentar para aprobacion de YPFB TR los
procedimientos e instructivos especificos de ejecucion.

Como parte de los entregables minimos del servicio, la Contratista deberd presentar:

e Planos actualizados “as-built”.

e  Registros de soldadura.

e Certificados de calidad y trazabilidad de los materiales empleados (MTR).
e Registros e informes de END firmados.

e Acta de liberacidn final firmada por la inspeccidn correspondiente.

Para la medicion del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Soldadura y montaje de soportes para instalaciéon
de pasarela y baranda

7.3.4.8 glb 1,0

- 100% cuando se ejecute la soldadura y montaje de soportes para instalacién de pasarela y
baranda, el cual debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.4.9. Prueba hidrostatica (PH) a Tanque V-09

Comprende, la provision de todos los recursos necesarios y la ejecucion de prueba hidrostatica de
resistencia mecanica del Tanque V-09 una vez hayan concluido los trabajos de adecuacion y reparacion
liberadas mediante los Ensayos No Destructivos (END) correspondientes.

El objetivo de esta prueba es verificar la resistencia mecanica del tanque, y su ejecucidén se regird
estrictamente por los lineamientos de la Seccién UG-99 del Cédigo ASME Seccidn VIII Divisidn 1 (ultima
version vigente), normas vigentes de YPFB TR y el Reglamentos Gubernamentales aplicables en Bolivia.

Las actividades que forman parte y que deben ser incluidas en el precio unitario del presente item, de
manera enunciativa son:

e Provision de todos los recursos necesarios (personal, equipos y accesorios de izaje, equipo de
transporte liviano, equipos e instrumentacion de prueba, agua, equipo de torqueo, bridas ciegas,
esparragos, juntas para uniones bridadas en la clase que corresponda, consumibles y
herramientas en general).

e Analisis del agua a utilizar de manera previa a la prueba.

e Ejecucién de prueba.

o Llenado del equipo a probar con agua.

o Ejecucién de prueba de resistencia mecanica.
o Vaciado del agua.

o Desmontaje y secado interior del equipo.

e Analisis del agua de prueba.

e Tratamiento y disposicidn final de agua de prueba.

e Informe de prueba hidrostatica.
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De forma previa a la ejecucidén de la actividad principal, la Contratista elaborara y presentara a YPFB TR el
Plan de Prueba Hidrostatica para la revision y posterior validacion por parte de la ANH, si es que aplicase,
por tanto, el documento mencionado debera ser presentado con la debida anticipacion.

Todos los instrumentos, equipos y herramientas para la ejecucion de la prueba hidrostatica, deben cumplir
con todas las certificaciones de calibracidn exigidas, que deberdn estar vigentes en el tiempo que dure la
prueba.

Es responsabilidad de la Contratista, la recuperacion, tratamiento y disposicion final del agua de acuerdo
con el Manual de Requisitos de Salud, Seguridad, Medio Ambiente y RSE de YPFB TR y Ley de Medio
Ambiente N° 1333.

Se aclara que, los materiales para ejecucion de la prueba no son considerados permanentes y estaran a
cargo de la Contratista, debiendo incluirlos en el precio unitario del item.

Este item reportara avance una sola vez a la conclusion de la actividad y validado por parte de YPFB TR, y
con la aprobacién del informe de prueba por parte de la ANH (si aplica), habilitandose la cancelacién del
mismo en el siguiente boletin de medicidn. Para el control de cumplimiento, la Contratista realizard los
registros correspondientes de las sub-actividades ejecutadas.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD

7.3.4.9 | Prueba hidrostatica (PH) a Tanque V-09 glb 1,0

- 100% cuando se ejecute la Prueba hidrostatica (PH), el cual debe estar liberado por YPFB TR.
7.3.4.10. Reparacion y adecuacion de bases de H°A°

En funcién de la ingenieria desarrollada, la Contratista debera ejecutar los trabajos de reparacion y/o
adecuacion de las bases de hormigdn armado (H°A°), dichos trabajos deberan ser realizados en base a las
normas vigentes como ser: ACl 562, ACI 318, ACI 351.1R, ASTM C1107 / ASTM C881 y NB-1225001-1.

Dentro del alcance del presente item se incluye también el reemplazo de los pernos de anclaje embebidos
en el hormigdn, los cuales presentan deterioro. Los nuevos pernos de anclaje deberdn contar con
proteccidn anticorrosiva adecuada, mediante un recubrimiento que evite su degradacién y asegure su
durabilidad frente a agentes ambientales. Asimismo, los pernos y las tuercas de aseguramiento del anclaje
deberan disponer de tratamiento de galvanizado (zincado), conforme a las especificaciones técnicas del
proyecto y a la normativa aplicable como ser: ISO 1461 / ASTM A123.

A manera de referencia, a continuacién, se describe las actividades minimas que se debe realizar, las cuales
seran confirmadas por la ingenieria desarrollada:

e Inspeccidn y delimitacion de areas a reparar. Identificacion de zonas con dafios estructurales,
desprendimientos, fisuras, carbonatacion, corrosidon de armaduras u otros defectos.

e Demolicién controlada del hormigén deteriorado. Retiro del hormigdn suelto o degradado hasta
alcanzar material sano, sin afectar la integridad estructural de la base.

e Tratamiento de armaduras expuestas (si aplica). Limpieza mecdnica o por chorro abrasivo hasta
grado metalico adecuado y aplicacién de pasivador anticorrosivo.

e Reconstruccién del volumen de hormigdn. Reparacion mediante morteros estructurales de
reparacién, de fraguado controlado, compatibles con el hormigdon existente y aptos para
ambientes industriales.

e Colocaciéon y alineacidn de pernos de anclaje. Retiro de pernos deteriorados e instalacion de
nuevos pernos de anclaje conforme a planos y tolerancias de la ingenieria. Los pernos deberan ser
galvanizados en caliente o zincados y contar con proteccion anticorrosiva adicional en la zona de
transicion hormigdn—acero.
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Los nuevos pernos de anclaje, tuercas y arandelas deberan contar con:

e Recubrimiento de galvanizado en caliente o zincado electrolitico.

e Proteccion adicional en la zona embebida (revestimiento epdxico o similar), cuando la exposicidon
ambiental lo requiera.

e Cumplimiento de las tolerancias dimensionales, de roscado y de resistencia mecdnica definidas en
laingenieria de detalle.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD

7.3.4.10 | Reparacion y adecuacion de bases de H°A® glb 1,0

- 100% cuando se ejecute los trabajos de reparacidén y adecuacién de bases de H°A®, el cual debe
estar liberado por YPFB TR.

7.3.5. Pintado del Tanque V-09, estructuras metalicas y logotipos corporativo YPFB TR

El recipiente a presion se encuentra ubicado a la intemperie, por lo que debera recibir un sistema de
proteccién anticorrosiva externa conforme a I1SO 12944 categoria C3, compuesto por imprimante epodxico,
capa intermedia epOxica de alto espesor y acabado poliuretano alifatico resistente a radiacién UV.

Como parte del alcance del presente servicio esta el arenado abrasivo del equipo, soportes, estructuras
metalicas y conexiones, para lo cual en los siguientes apartados se describen los requisitos minimos a seguir.

7.3.5.1. Arenado de superficie interna

Comprende la preparacidn mecdnica mediante limpieza por chorro abrasivo de toda la superficie interna
del recipiente a presion, incluyendo: cuerpo, cabezales, boquillas, soldaduras, patas y soportes.

El trabajo de arenado debera eliminar totalmente el 6xido, cascarilla de laminacidn, contaminantes y
productos de corrosion.

Las normas aplicables para la ejecucion de los trabajos deberan ser la AMPP (antes SSPC), ISO 8501-1, ISO
8503 (perfil de anclaje), ISO 8502 (sales solubles).

Se deberd realizar pruebas de contaminantes en el abrasivo por aceite de acuerdo a estandar ASTM D 7393,
las cantidades y recurrencias deberan estar de acuerdo a lo que indica el estandar.

El grado de limpieza serd determinado por la Contratista y con la recomendacidn del Inspector API 510, el
Inspector Autorizado comisionado por la NB y el Supervisor de pintura certificado AMPP/NACE Level 2,
pudiendo ser:

e AMPP SP10 (antes SSPC-SP10) o su equivalente I1SO 8501-1 Sa 2% -> Metal casi blanco.
e AMPP SP5 (antes SSPC-SP5) o su equivalente I1SO 8501-1 Sa 3 = Metal blanco.

La superficie deberd presentar: Apariencia metalica uniforme y ausencia visible de aceite, grasa y polvo.

El perfil de anclaje debera ser de 50 — 75 micrones, medido con cinta réplica o comparador de perfil segin
la 1SO 8503.

La contratista debera considerar las siguientes consideraciones:

e No se permite arenado si la humedad relativa es mayor a 85%.

e No se realizara arenado si la superficie esta himeda.

e No se permite trabajos de arenado si el clima no esté favorable.

e El punto de rocio debera ser menor a 3 °C respecto a la superficie.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:
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iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
7.3.5.1 | Arenado de superficie interna glb 1,0

- 100% cuando se ejecute los trabajos de arenado de superficie interna, el cual debe estar liberado
por YPFB TR.

7.3.5.2. Aplicacidn de esquema de pintura interna

La ejecucion de éste item estara en funcidn de estado interno del material y la recomendacidn del Inspector
API 510 e Inspector Autorizado comisionado por el National Board.

Comprende la aplicacidn del sistema anticorrosivo interno del recipiente a presién, para lo cual se debe
utilizar un epoxico para inmersién en hidrocarburos.

Las normas aplicables para la aplicacion de la pintura es la AMPP (antes SSPC) o ISO para la preparacion y
aplicacidn, ISO para el control ambiental y la AMPP (antes SSPC) o ASTM para el control de espesores y
calidad.

El sistema de pintura a optar estara en funcién de la recomendacion del Supervisor AMPP/NACE Level 2,
Inspector APl 510 e Inspector Autorizado comisionado por el National Board, el cual deberd tener un
espesor total entre 350 y 600 um DFT:

Toda la actividad antes mencionada debera cumplir con los requisitos de:

e Personal con experiencia comprobable.
e Supervisor de pintura certificado (idealmente AMPP / NACE Level 1y 2 para liberacion).
e Equipos calibrados.

Para la medicion del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD

7.3.5.2 | Aplicacion de esquema de pintura interna glb 1,0

- 100% cuando se ejecute la aplicacion de esquema de pintura interna, el cual debe estar liberado
por YPFB TR.

7.3.5.3. Arenado de superficie externa

Comprende la preparacién mecanica mediante limpieza por chorro abrasivo de toda la superficie externa
del recipiente a presion, incluyendo: cuerpo, cabezales, boquillas, soldaduras, patas y soportes.

El trabajo de arenado deberd eliminar totalmente la pintura existente, 6xido, cascarilla de laminacion,
contaminantes y productos de corrosion.

Las normas aplicables para la ejecucion de los trabajos deberan ser la AMPP (antes SSPC), ISO 8501-1, ISO
8503 (perfil de anclaje), ISO 8502 (sales solubles).

Se debera realizar pruebas de contaminantes en el abrasivo por aceite de acuerdo a estandar ASTM D 7393,
las cantidades y recurrencias deberan estar de acuerdo a lo que indica el estandar.

El grado de limpieza serd determinado por la Contratista y con la recomendacion del Inspector API 510, el
Inspector Autorizado comisionado por la NB y el Supervisor de pintura certificado AMPP/NACE Level 2,
pudiendo ser:

e AMPP SP10 (antes SSPC-SP10) o su equivalente I1SO 8501-1 Sa 2% -> Metal casi blanco.
e  AMPP SP5 (antes SSPC-SP5) o su equivalente 1SO 8501-1 Sa 3 = Metal blanco.

La superficie debera presentar: Apariencia metalica uniforme y ausencia visible de aceite, grasa y polvo.
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El perfil de anclaje debera ser de 50 — 75 micrones, medido con cinta réplica o comparador de perfil segin
la ISO 8503.

La contratista debera considerar las siguientes consideraciones:

e No se permite arenado si la humedad relativa es mayor a 85%.

e No serealizard arenado si la superficie esta hiumeda.

e No se permite trabajos de arenado si el clima no esté favorable.

e El punto de rocio debera ser menor a 3 °C respecto a la superficie.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD

7.3.5.3 | Arenado de superficie externa glb 1,0

- 100% cuando se ejecute los trabajos de arenado de superficie externa, el cual debe estar liberado
por YPFB TR.

7.3.5.4. Aplicacién de esquema de pintura externa

Comprende la aplicacion del sistema anticorrosivo externo del recipiente a presion conforme a la categoria
ambiental ISO 12944 — C3, incluyendo stripe coat, aplicacién por aspersién airless y control integral de
calidad.

Las normas aplicables para la aplicacion de la pintura son la ISO para la proteccion anticorrosiva, AMPP
(antes SSPC) o ISO para la preparacion y aplicacion, ISO para el control ambiental y la AMPP (antes SSPC) o
ASTM para el control de espesores y calidad.

El sistema de pintura especificado es la que se detalla a continuacidn, el cual deberd tener un espesor total
mayor a 250 um DFT:

e Capa 1: Imprimante epoxico.
o DFT: 75-100 pm.
o Alto contenido de sélidos.
o Compatible con sistema completo.
e Capa 2: Epodxico alto espesor.
o DFT: 125-150 um.
e (Capa 3: Poliuretano alifatico UV resistente.
o DFT: 50-75 um.
o Color de acabado: RAL 9016, Traffic White (ver Anexo 3)

Toda la actividad antes mencionada debera cumplir con los requisitos de:

e Personal con experiencia comprobable.
e Supervisor de pintura certificado (idealmente AMPP / NACE Level 1y 2 para liberacion).
e Equipos calibrados.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD

7.3.5.4 | Aplicacion de esquema de pintura externa glb 1,0

- 100% cuando se ejecute la aplicacion de esquema de pintura externa, el cual debe estar liberado
por YPFB TR.
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7.3.5.5. Pintado de estructuras metalicas y logotipos corporativo YPFB TR

Las estructuras metalicas correspondientes a la escalera tipo marinera, plataforma superior y pasamanos
deberan recibir un sistema de proteccion anticorrosiva conforme ISO 12944 categoria C3.

La preparacién superficial serd mediante chorro abrasivo conforme AMPP SP10 (Sa 2%), con perfil de
anclaje entre 50y 75 pum.

El sistema tendra un espesor total minimo de 260 um DFT y estara compuesto por:

e Imprimante epoxico anticorrosivo — 75 um DFT.

e Capaintermedia epdxica — 125 um DFT.

e Acabado poliuretano alifatico UV — 60 um DFT. Color de acabado: RAL 9016, Traffic White (ver
Anexo 3 ITO 010).

Se aplicard stripe coat obligatorio en soldaduras, aristas, uniones y placas base.

Adicionalmente, se debe realizar el pintado de logotipos de imagen corporativa de YPFB TR de acuerdo a
lo requerido en el Manual de Identidad Corporativa de YPFB TR, que sera entregado a la empresa
adjudicada al servicio, ademas del Anexo 3, el area donde se debe enmarcar el logotipo serd coordinado
con la supervision de YPFB TR y debe ser pintado en ambos lados del Tanque V-09.

También se debe realizar, en ambos lados del Tanque V-09, el pintado del rombo NFPA, leyendas de
identificacidon del equipo, espacio confinado, entrada, salida, compensacidon de producto, entrada de
hombre, ademas de la capacidad en volumen del mismo.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Pintado de estructuras metdlicas y logotipos
7:3:3:5 corporativo YPFB TR glb 10

- 100% cuando se realice el pintado de estructuras metdlicas y logotipos corporativo YPFB TR, el
cual debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.6. Puesta en servicio Tanque V-09

Concluida todas las actividades de reparacién y adecuacion del Tanque V-09, como también la reparacién de
las bases de H°A®, mismas que deben contar con toda la certificacion aprobada por YPFB TR, se debe proceder
al montaje del recipiente a presion.

Como parte del alcance del presente servicio esta el montaje del equipo sobre las bases de H°A°, montaje de
las circulinas del SCI, plataformas, barandas y escaleras, para lo cual en los siguientes apartados se describen
los requisitos minimos a seguir.

7.3.6.1. Montaje del Tanque V-09 sobre las bases de H°A°

Comprende el izaje, posicionamiento, nivelacién, alineacidn, aplicacidn de grout epdxico y torque final de
pernos de anclaje del Tanque V-09 sobre sus bases de hormigdn armado.

La Contratista deberd realizar las siguientes actividades descritas a continuacién, mimas que son de manera
referencial y no limitativas:

e lzaje conforme al plan aprobado.

e Nivelacién longitudinal y transversal.

e Alineacién con boquillas y lineas.

e Colocado de grout epdxico.

e Curado de grout epoxico.

e Torque final de pernos de anclaje con llave calibrada.
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Las Contratista deberd elaborar el procedimiento especifico para la ejecucién de ésta actividad, el cual
debe indicar los criterios de aceptacion, requisitos de SSMA y RSE y responsabilidades del personal que
interviene en la actividad.

Una vez que el Tanque V-09 sea posicionado sobre las bases reparadas y/o adecuadas, se debera aplicar
grout epodxico en el espacio entre la placa base del tanque y la superficie del hormigdn, garantizando el
llenado completo y la correcta transferencia de cargas.

Las caracteristicas minimas del grout epodxico a utilizar se detalla a continuacion, el cual deberd ser
corroborado en la ingenieria desarrollada:

e Tipo: Grout epdxico estructural.

e Resistencia a compresion: > 70 MPa (a 7-28 dias, segun fabricante).

e Alta adherencia al acero y al hormigén.

e Alta resistencia quimica a hidrocarburos, aceites y agentes industriales.
e Baja fluidez controlada para evitar segregacion.

e Compatible con condiciones ambientales del sitio de instalacion.

Los trabajos seran aceptados siempre que se verifique:

e Correcta alineacion, nivelacion y verticalidad del tanque.

e Adherencia adecuada del grout epdxico y ausencia de vacios.

e Posicionamiento y torque correcto de pernos de anclaje conforme a planos.

e Emisidn de registros de control de calidad, incluyendo certificados de materiales (morteros, grout,
pernos).

Para la medicion del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD

7.3.6.1 | Montaje del Tanque V-09 sobre las bases de H°A°® glb 1,0

- 100% cuando se ejecute los trabajos de montaje del Tanque V-09 sobre las bases de H°A®, el cual
debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.6.2. Montaje y aseguramiento de circulinas del SCI, plataformas, barandas y escaleras

Comprende el montaje de: Escalera tipo marinera, plataforma superior, pasamanos, soportes y tuberia del
Sistema Contra Incendios SCI.

La Contratista deberd realizar las siguientes actividades descritas a continuacidén, mimas que son de manera
referencial y no limitativas:

e Verificacion dimensional previa.

e Alineacidn y fijacidn estructural.

e Instalacién de pernos estructurales.

e Torque de pernos segun norma estructural.
e Verificacién de verticalidad.

e Verificacion de estabilidad y rigidez.

Las Contratista deberd elaborar el procedimiento especifico para la ejecucién de ésta actividad, el cual
debe indicar los criterios de aceptacion, requisitos de SSMA y RSE y responsabilidades del personal que
interviene en la actividad.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:
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iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD

Montaje y aseguramiento de circulinas del SCI,

7:3.6.2 plataformas, barandas y escaleras

glb 1,0

- 100% cuando se ejecute los trabajos de montaje y aseguramiento de circulinas del SCI,
plataformas, barandas y escaleras, el cual debe estar liberado por YPFB TR.

7.3.6.3. Pre-comisionado, comisionado y puesta en servicio Tanque V-09
Comprende la verificacién mecanica previa a introducir producto al Tanque V-09.

La Contratista deberd realizar las siguientes actividades descritas a continuacidn, mimas que son de manera
referencial y no limitativas:

e  Pre-comisionado.

o Inspeccidn visual integral.
Verificacion torque de pernos.
Confirmacion de nivelacidn final.
Verificacion de valvulas operativas.
Prueba de hermeticidad de conexiones.
Verificacion de instrumentacion.

o Verificacion del sistema de puesta a tierra.
e Comisionado.

o Presurizacion inicial controlada (aire/nitrégeno si aplica).

o Verificacion de fugas.

o Monitoreo de asentamientos.

O

O

o O O O O

Verificacion funcionamiento valvulas.
Revisién del SCI.
o Registro de pardmetros iniciales.
e Puesta en servicio.
o Carga progresiva de producto.
o Monitoreo de presidn y temperatura.
o Verificacion de estabilidad estructural.
o Inspeccién posterior al primer ciclo de llenado y vaciado para verificar comportamiento
estructural y posibles asentamientos.
Inspeccion final.
o Acta de puesta en operacion

(@]

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

ITEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Pre-comisionado, comisionado y puesta en b 10
servicio Tanque V-09 g !

7.3.6.3

- 100% cuando se ejecute los trabajos de pre-comisionado, comisionado y puesta en servicio
Tanque V-09, el cual debe estar liberado por YPFB TR.

7.4. DATA BOOK

7.4.1. Actualizaciéon de documentos de ingenieria y entrega del Data Book del Tanque V-09

La Contratista deberd realizar los trabajos de actualizacién de la documentacidon, como también la
elaboracién de nuevos documentos segln lo especifica cada norma que se aplicara para cada actividad. Esta
documentacion debera ser compilada en un Data Book del proyecto.

La entrega de la documentacién debera ser de la siguiente manera:
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e Una (2) copia en formato fisico.
e Dos (2) copias en formato digital (USB), tanto en Editable como en PDF.

7.4.1.1. Elaboracion y entrega de documentos de ingenieria e inspeccidon realizada en gestion pasada

Este item tiene el alcance de la elaboracién y entrega de toda la informacién generada del servicio
contratado, dentro del cual se encuentra la documentacién de ingenieria, inspeccidn realizada en la gestion

pasada y SSMA y RSE.

A continuacidn, se describe la documentacién minima que debera generarse y actualizarse, lo cual no es

limitativa:
Documentos de ingenieria:

e  Verificacion y actualizacion de condiciones de disefio:
o Presién de disefio.
o Temperatura de disefo.
o MAWP vigente.
o Espesor minimo requerido.
e Revision de soportes y anclajes.
e Verificacién estructural posterior a la reparacién/modificacion.
e  Actualizacion de memorias de célculo.
e Informe de inspeccion actualizada que incluya:
o UT mapping completo.
o Espesores minimos registrados.
o Tasa de corrosion recalculada.
o Vidaremanente estimada.
o Intervalo recomendado para préxima inspeccion.
e (Clasificacidn de intervencidn:
o Reparacién
o Alteracién
o Rerating (si aplica)
e Firma de Inspector API 510.

Documentos de SSMA y RSE:

e Plan de seguridad ejecutado.

e Permisos de trabajo.

e Registro de capacitacion.

e Gestion ambiental (residuos, abrasivo, solventes).
e Certificados de disposicidn final.

e Registro de incidentes (si hubo).

Documentos conforme la NBIC (NB 23):

e C(lasificacion formal de la intervenciéon (Reparacidn/Alteracion).
e Procedimientos WPS/PQR.

e (Calificacion de soldadores.

e Registros de soldadura.

e Informes NDT.

e Informe de pruebas de presion.

e Certificados de materiales.

e Registro de torque de pernos.

e Registro de grout.

e Certificados de pintura.
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e Informe final del Authorized Inspector.
e Formulario R correspondiente.
e Documentacion oficial NBIC.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Elaboracidn y entrega de documentos de

7.4.1.1 | ingenieria e inspeccion realizada en gestidn glb 1,0
pasada

- 100% cuando se entregue la documentacién elaborada y aprobado por YPFB TR.
7.4.1.2. Actualizacidn y elaboracion planos conforme a obra y maqueta 3D

Este item consiste en la actualizacién y elaboracién de los planos del Tanque V-09 y sus elementos externos
que lo componen para el buen funcionamiento.

A continuacion, se describe los planos minimos que deberd actualizarse y/o elaborarse, lo cual no es
limitativa:

e Planos As Built.

o Plano general actualizado (GA).

o Plano de bases y anclajes.

o Plano de boquillas.

o Plano de escalera, pasarela y SCI.

o Plano de puesta a tierra.

o Isométricos actualizados (si hubo modificacion).
e Maqueta 3D actualizado.

o Actualizacion del modelo 3D (Plant 3D).

o Incorporacién de modificaciones reales ejecutadas.

o Coincidencia con planos As-Built.

Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Actualizacién y elaboracidn planos conforme a
obra y maqueta 3D

7.3.1.2 glb 1,0

- 100% cuando se entregue los planos actualizados y elaborados, juntamente la maqueta 3D,
aprobado y liberado por YPFB TR.

7.4.1.3. Entrega de Data Book, incluye documentacion segiin NBIC (NB 23) y SSMA y RSE

Este item consiste en la entrega de toda la documentacién generada durante todo el servicio a ser
contratado.

A continuacion, se describe los documentos minimos que debera entregar, lo cual no es limitativa:

e Data Book SSMA y RSE.
Plan de seguridad ejecutado.
Permisos de trabajo.
Registro de capacitacion.
Gestién ambiental (residuos, abrasivo, solventes).
Certificados de disposicion final.
Registro de incidentes (si hubo).
e Data Book Técnico — Conforme NBIC (NB-23).
o Clasificacion formal de la intervencién (Reparacion / Alteracion).

O O O O O O
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Procedimientos WPS/PQR.

Calificacién de soldadores.

Registros de soldadura.

Informes NDT.

Informe de pruebas de presidn (si hubo).
Certificados de materiales.

Registro de torque de pernos.

Registro de grout.

Certificados de pintura.

Informe final del Authorized Inspector.
Formulario R correspondiente.
Documentacién oficial NBIC.

O 0O o0 O O O O O O 0 o0 O

Para la medicion del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Entrega de Data Book, incluye documentacién
seglin NBIC (NB 23) y SSMA y RSE

7.3.1.3 glb 1,0

- 100% cuando se entregue el Data Book del servicio contratado, aprobado y liberado por YPFB TR.
7.4.1.4. Aplicacidon de Estampa "R" para la adecuacion del Tanque V-09

El contratista deberd ejecutar los trabajos de reparacion y/o alteracién del tanque a presion conforme a
los requisitos establecidos en el NBIC NB-23, especificamente lo indicado en la Parte 3: Repairs and
Alterations, aplicable a recipientes a presion disefiados conforme al ASME Boiler and Pressure Vessel Code
Section VIII.

La empresa contratista deberd contar con certificacién vigente emitida por The National Board of Boiler
and Pressure Vessel Inspectors que la autorice para el uso de la estampa “R”, y deberd ejecutar los trabajos
bajo la supervision de un Authorized Inspector (Al) comisionado por dicha entidad.

El alcance de esta actividad se basa en todas las actividades ejecutadas en el presente servicio, pero no se
limita a:

e Desarrollo de la ingenieria de reparacion o alteracion del recipiente.

e Elaboracion y aprobacidon de WPS, PQR y calificacidén de soldadores conforme ASME Seccién IX.

e Ejecucidn de las reparaciones o modificaciones requeridas en el tanque.

e Realizacion de los ensayos no destructivos aplicables (UT, MT, PT, RT u otros que correspondan).
e Ejecucidn de pruebas de presion o ensayos requeridos por el cédigo aplicable.

e Inspeccidén y validacidn del trabajo por parte del Authorized Inspector.

e Aplicacion de la estampa “R” en el recipiente.

e Elaboracidén y registro del Formulario NBIC R-1 — Report of Repair or Alteration.

Como parte de la actividad de certificacion mediante estampa “R”, el contratista debera entregar como
minimo la siguiente documentacion:

e Copia del Certificate of Authorization para uso de la estampa “R”.

e  Registro de intervencidon conforme NBIC Form R-1.

e Procedimientos de soldadura WPS/PQR utilizados.

e (alificacién de soldadores.

e Informes de ensayos no destructivos.

e Registros de inspeccidn y liberacidn del Authorized Inspector.

e Documentacidn técnica que respalde las reparaciones o alteraciones ejecutadas.

Toda la documentacién generada deberda formar parte del Data Book del recipiente a presion.

Documento al que pertenece: PO.007 Direccidon de Proyectos
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Para la medicidn del servicio se empleara el siguiente criterio:

iTEM DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
Aplicacion de Estampa "R" para la adecuacion del Ib 10
Tanque V-09 g !

7.3.14

- 100% cuando el Authorized Inspector valide los trabajos ejecutados, se complete el Formulario
NBIC R-1 vy el recipiente quede debidamente identificado con la estampa “R”, todo esto validado
y liberado por YPFB TR.

8. PLAZO Y CRONOGRAMA DE EJECUCION DE OBRA

La Contratista deberd elaborar y presentar un cronograma de ejecucion de los trabajos en el software
Microsoft Project, que incluya el Diagrama Gantt, con el suficiente detalle para demostrar el entendimiento
de la ejecucién del proyecto dentro del plazo estipulado de 120 dias calendario como maximo a partir de la
Orden de Proceder. La Contratista debe tomar en cuenta que el Tanque V-09 solo podra estar fuera de
servicio 90 dias calendario.

El cronograma propuesto debe incluir dentro del plazo total, las tareas previas de elaboracion, revisién y
aprobacién de la carpeta de inicio de obra previo a la movilizacién, asi como también las tareas de cierre del
contrato, como son elaboracion, revision y aprobacién de la documentacién conforme a obra (Data Book y
Planos).

Las empresas proponentes podran incluir en su cronograma otras actividades que juzguen necesarias para
completar el alcance del servicio, llegando como maximo a un cuarto nivel.

9. REQUISITOS PARA LA EMPRESA Y EL PERSONAL ASIGNADO A LA OBRA
9.1 REQUISITOS DE LA EMPRESA:

Como requisito para la adjudicacidén del servicio, la empresa proponente debera contar con certificacion
vigente emitida por The National Board of Boiler and Pressure Vessel Inspectors (National Board) que la
autorice para la aplicacion de la estampa “R”, conforme al NBIC (NB-23), como organizacién habilitada para
la reparacion y/o alteracion de recipientes a presion.

Asimismo, la empresa proponente debera contar con certificacion vigente ISO 9001 para su Sistema de
Gestion de Calidad, emitida por un organismo certificador acreditado.

Ambas certificaciones deberan mantenerse vigentes durante todo el periodo de ejecucion del servicio. En
caso de que la empresa oferente se encuentre en proceso de recertificacion al momento de la presentacién
de la oferta, deberd adjuntar una nota oficial emitida por el organismo certificador correspondiente, en la
cual se indique que el proceso de recertificacion se encuentra en curso y que la certificacidn vigente continlda
siendo vdlida hasta la conclusién de dicho proceso.

Adicionalmente, la empresa proponente debera acreditar una experiencia minima de cinco (5) proyectos
donde existid trabajos de construccion, reparacién o alteracion de recipientes a presion en el sector
petrolero, demostrando experiencia especifica en trabajos realizados en recipientes disefiados y construidos
conforme al Cédigo ASME Seccién VIIl y ejecutados por organizaciones autorizadas para la aplicacion de la
estampa “R”. Para la evaluacién de la experiencia, el Proponente debera llenar el Formato T-1 Experiencia
de la Empresa Proponente, adjunto en el Anexo 4, donde registre su experiencia general y especifica.

Todos los certificados y documentos que respalden el cumplimiento de los requisitos anteriormente
mencionados deberan ser presentados como parte de la oferta técnica y serdn evaluados conforme a la
matriz de evaluacidn técnica establecida en el presente proceso de contratacion.

Documento al que pertenece: PO.007 Direccidon de Proyectos
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9.2 REQUISITOS DEL PERSONAL PARA EL SERVICIO

El cual constituye la cantidad minima de personal del Staff y la experiencia requerida para cada cargo, que
seran necesarios para realizar la obra descrita para el presente servicio, y tiene un caracter referencial mas
no limitativo, pudiendo la empresa Contratista incrementar mas personal si considera necesario.

La empresa Proponente deberd presentar un organigrama, con el personal minimo requerido indicado en el
numeral 9.2.1, y en funcidn a sus necesidades y frentes de trabajo, segun el plan de ejecucion que pretenda
implementar para la obra.

Todo profesional licenciado en ingenieria que sea boliviano o extranjero con residencia permanente en el
pais, para participar dentro de un proceso de contratacion o se requiera su contratacion de manera directa,
debera estar inscrito en el Registro Nacional de Ingenieros de la Sociedad de Ingenieros de Bolivia (SIB); para
lo cual, deberd imprescindiblemente acreditar lo referido a través de la presentacion de una fotocopia a color
del carnet vigente emitido por la citada entidad

9.2.1 Personal a presentar en la Carpeta de Inicio y después de la Orden de Proceder

El personal propuesto para su evaluacion, debera estar registrado en el Formato T-2 Experiencia de Trabajo
del Personal, que se encuentra en el Anexo 4, acompafiado de fotocopia simple de su CV, del Titulo
Profesional, ademas de acreditar toda la experiencia indicada, respaldada mediante documentos oficiales
en fotocopia simple (contratos de trabajo, certificados de trabajo u otros relacionados) para revision y
aprobacién de YPFB TS.

En caso que algun personal no cumpla con los requisitos establecidos en el presente TDR la empresa
Contratista debera presentar un nuevo profesional propuesto en un plazo no mayor a 5 dias calendario:

v" Supervisor o Jefe de Obra o Servicio (Disponibilidad 100%)
Profesion:

- Profesional con formacion en Ing. Mecanica/Electromecanica/Petrolera/Industrial.
- Certificado en SSMS 40 (deseable).

Experiencia:

- Tres (3) proyectos como supervisor donde incluya construccidn o mantenimiento de
recipientes a presion en plantas de almacenamiento o refinerias bajo cédigo ASME
Seccion VIl y API 510.

Documentos a presentar por la Contratista del personal propuesto al cargo:

La Contratista, en el acdpite correspondiente de la Carpeta de Inicio, debe adjuntar para
evaluaciéon y aprobacion de YPFB TR, los siguientes documentos:

- Hoja de Vida.

- Copia simple del titulo profesional en provisién nacional (validado en caso de tener titulo
en el exterior).

- Registro a la SIB.

- Certificados de capacitacion de cursos realizados.

- Descripcidn de los proyectos ejecutados, donde se verifique la experiencia en el cargo
requerido y tiempo de servicio prestado, adjuntando los respaldos correspondientes.

v" Supervisor de Calidad (Disponibilidad 100%)
Profesion:

- Profesional con formacién en ramas de Ingenieria o Técnico Superior.

Documento al que pertenece: PO.007 Direccidon de Proyectos
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Experiencia:

- Tres (3) afios de experiencia en control de calidad y sistemas de gestion para proyectos de
la industria petrolera.

- Dos (2) proyectos en gestion de calidad relacionados a la construccién, mantenimiento o
reparacion de tanques bajo cédigo ASME Seccion VIl y APl 510.

Documentos a presentar por la Contratista del personal propuesto al cargo:

La Contratista, en el acdpite correspondiente de la Carpeta de Inicio, debe adjuntar para
evaluacién y aprobacion de YPFB TR, los siguientes documentos:

- Hoja de Vida.

- Copia simple del titulo profesional en provisién nacional (validado en caso de tener titulo
en el exterior).

- Descripcidn de los proyectos ejecutados, donde se verifique la experiencia en el cargo
requerido y tiempo de servicio prestado, adjuntando los respaldos correspondientes.

v" Supervisor de SSMA y RSE (Disponibilidad 100%)
Profesion:

- Profesional con formacién en ramas de Ingenieria o Técnico Superior.
- Capacitacién en SSMS 40.

Experiencia:
- Dos (2) afios de experiencia en trabajos de supervision de SSMS en proyectos petroleros.

Documentos a presentar por la Contratista del personal propuesto al cargo:

La Contratista, en el acdpite correspondiente de la Carpeta de Inicio, debe adjuntar para
evaluaciéon y aprobacion de YPFB TR, los siguientes documentos:

- Hojade Vida.

- Copia simple del titulo profesional en provisién nacional (validado en caso de tener titulo
en el exterior).

- Certificados de capacitacion del curso SSMS 40.

- Descripcidén de los proyectos ejecutados, donde se verifique la experiencia en el cargo
requerido y tiempo de servicio prestado, adjuntando los respaldos correspondientes.

v"  Ingeniero de Célculo y Simulacién (Disponibilidad segin requerimiento del servicio)
Profesion:

- Profesional con formacion en Ing. Mecanica/Electromecanica/Petrolera/Civil/Industrial.

Experiencia:

- Cinco (5) proyectos como disefiador y calculista en software Compress, Codeware,
Shopfloor.

- Conocimientos de analisis y/o evaluacién de recipientes a presidn cubiertos por las
normas ASME Seccién VIl y/o API 510.

Documentos a presentar por la Contratista del personal propuesto al cargo:

La Contratista, en el acdpite correspondiente de la Carpeta de Inicio, debe adjuntar para
evaluacién y aprobacion de YPFB TR, los siguientes documentos:

- Hoja de Vida.

Documento al que pertenece: PO.007 Direccidon de Proyectos
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- Copia simple del titulo profesional en provisién nacional (validado en caso de tener titulo
en el exterior).

- Certificados de capacitacion que acredite los conocimientos en andlisis y/o evaluacion de
recipientes a presidn cubiertos por las normas ASME Seccién VIl y/o API 510.

- Descripcidn de los proyectos ejecutados, donde se verifique la experiencia en el cargo
requerido y tiempo de servicio prestado, adjuntando los respaldos correspondientes.

v"  Inspector (es) de END (Disponibilidad 100% durante la ejecucién de END)
Profesion:

- Profesional con formacién en ramas de Ingenieria o Técnico Superior.
- Inspector END Nivel Il.

Experiencia:

- Tres (3) proyectos como inspeccién END en recipientes a presion cubiertos por las normas
ASME Seccién VIl y/o API 510.

Documentos a presentar por la Contratista del personal propuesto al cargo:

La Contratista, en el acdpite correspondiente de la Carpeta de Inicio, debe adjuntar para
evaluaciéon y aprobacion de YPFB TR, los siguientes documentos:

- Hoja de Vida.

- Copia simple del titulo profesional en provisién nacional (validado en caso de tener titulo
en el exterior).

- Certificacion de acuerdo a ASTN/STN-TC-1A como END Nivel II.

- Descripcién de los proyectos ejecutados, donde se verifique la experiencia en el cargo
requerido y tiempo de servicio prestado, adjuntando los respaldos correspondientes.

- Encaso de que los trabajos de END lo realicen con una empresa terciarizada, debera ser
declarada en su plan de ejecucion del servicio y anexar el CV de la empresa subcontratista.

v"  Inspector de recubrimientos AMPP Coating Inspector Level 1 0 2 (antes NACE CIP Level 1 0 2)
(Disponibilidad 100% durante la ejecucién trabajos de recubrimiento)

Profesion:

- Profesional con formacién en ramas de Ingenieria o Técnico Superior.
- Inspector AMPP Coating Inspector Level 1 o 2 (antes NACE CIP Level 1 o0 2).

Experiencia:

- Tres (3) proyectos donde se ejecutd trabajos de preparaciéon de superficies y aplicacidn de
recubrimientos.

Documentos a presentar por la Contratista del personal propuesto al cargo:

La Contratista, en el acdpite correspondiente de la Carpeta de Inicio, debe adjuntar para
evaluacién y aprobacion de YPFB TR, los siguientes documentos:

- Hojade Vida.

- Copia simple del titulo profesional en provisién nacional (validado en caso de tener titulo
en el exterior).

- Certificacién vigente en AMPP Coating Inspector Level 1 o 2 (antes NACE CIP Level 1 o 2).

- Descripcién de los proyectos ejecutados, donde se verifique la experiencia en el cargo
requerido y tiempo de servicio prestado, adjuntando los respaldos correspondientes.

Documento al que pertenece: PO.007 Direccidon de Proyectos
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v" Inspector de Soldadura Nivel Il (Disponibilidad 100% mientras dure la soldadura)

Profesion:

- Profesional con formacion en ramas de Ingenieria o Técnico Superior.
- Inspector de Soldadura Nivel II.

Experiencia:

- Tres (3) proyectos de inspeccién de trabajos de soldadura.

Documentos a presentar por la Contratista del personal propuesto al cargo:

La Contratista, en el acdpite correspondiente de la Carpeta de Inicio, debe adjuntar para
evaluaciéon y aprobacion de YPFB TR, los siguientes documentos:

- Hoja de Vida.

- Copia simple del titulo profesional en provisién nacional (validado en caso de tener titulo
en el exterior).

- Certificacién vigente como Inspector de Soldadura Nivel I, de acuerdo a la AWS o IRAM o
su equivalente).

- Descripcién de los proyectos ejecutados, donde se verifique la experiencia en el cargo
requerido y tiempo de servicio prestado, adjuntando los respaldos correspondientes.

v"  Inspector API 510 (Disponibilidad 100%)
Profesion:

- Profesional con formacion en ramas de Ingenieria o Técnico Superior.
- Inspector API 510.

Experiencia:

- Cinco (5) proyectos de inspeccidn de recipientes a presion bajo la norma API 510.

Documentos a presentar por la Contratista del personal propuesto al cargo:

La Contratista, en el acdpite correspondiente de la Carpeta de Inicio, debe adjuntar para
evaluacion y aprobacion de YPFB TR, los siguientes documentos:

- Hoja de Vida.

- Copia simple del titulo profesional en provisién nacional (validado en caso de tener titulo
en el exterior).

- Certificacién vigente como Inspector API 510.

- Descripcidn de los proyectos ejecutados, donde se verifique la experiencia en el cargo
requerido y tiempo de servicio prestado, adjuntando los respaldos correspondientes.

v'  Authorized Inspector (Al) comisionado por el National Board conforme al NBIC (NB-23)
(Disponibilidad segun plan de trabajo)

Profesion:

- Profesional con formacién en ramas de Ingenieria o Técnico Superior.
- Authorized Inspector (Al) comisionado por el National Board conforme al NBIC (NB-23).

Experiencia:

- Cinco (5) proyectos de inspeccidn de recipientes a presién conforme al NBIC (NB-23).

Documentos a presentar por la Contratista del personal propuesto al cargo:

Documento al que pertenece: PO.007 Direccidon de Proyectos
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La Contratista, en el acdpite correspondiente de la Carpeta de Inicio, debe adjuntar para
evaluaciéon y aprobacion de YPFB TR, los siguientes documentos:

- Hoja de Vida.

- Copia simple del titulo profesional en provisién nacional (validado en caso de tener titulo
en el exterior).

- Certificacidn vigente como Authorized Inspector (Al) comisionado por el National Board
conforme al NBIC (NB-23).

- Descripcién de los proyectos ejecutados, donde se verifique la experiencia en el cargo
requerido y tiempo de servicio prestado, adjuntando los respaldos correspondientes.

Una vez que el tanque se encuentre en predios del taller de la empresa contratista, debera contar con el o
los soldadores calificados que ejecutardn los trabajos de soldadura del recipiente. Previamente al inicio de
las actividades, dichos soldadores deberan demostrar su calificacién mediante pruebas atestiguadas en
presencia de las partes involucradas, conforme al procedimiento establecido.

La calificacién de los soldadores debera realizarse de acuerdo con los requisitos establecidos en ASME
Seccidn IX, y debera ser validada mediante la correspondiente certificacion emitida por la empresa
contratista y aprobada por un inspector de soldadura Nivel Il. Asimismo, los soldadores deberan estar
calificados especificamente conforme a los WPS y PQR que la empresa contratista presente para la
ejecucion de los trabajos.

La cantidad de personal requerido, incluyendo ayudantes generales, amoladores y demas personal de
apoyo necesario para la correcta ejecucion del servicio, serd definida por la empresa adjudicada. No
obstante, la presentacién de dicho organigrama no limitara el derecho de YPFB TR a solicitar el incremento
del personal asignado cuando, a su criterio, se evidencie que la ejecucidn del servicio podria poner en riesgo
el cumplimiento de los plazos contractualmente establecidos.

10. CONTENIDO DE LA PROPUESTA TECNICA - DE ACUERDO A LA MATRIZ DE EVALUACION

Para verificar y realizar la evaluacion, en el acépite correspondiente de la propuesta técnica, definida en el
DBC, el Proponente debera adjuntar todos los documentos listados en los incisos siguientes, que forman
parte de la Matriz de Evaluacidn Técnica, ver Anexo 5.

Tomar en cuenta que, todo lo incluido en la propuesta técnica, en caso de ser adjudicado el servicio, de
forma conjunta con los Términos de Referencia son la base para el control y seguimiento de la obra.
a) ACTA DE VISITA DE OBRA

El proponente debera adjuntar el acta de visita firmada por personal YPFB TR designado al proyecto.

b) PLAN DE EJECUCION PARA LA PROVISION DEL SERVICIO

Las empresas Proponentes deben presentar su Plan de Ejecucion del servicio que contemple todas las
actividades a realizar segun el alcance descrito en el apartado 7 del presente documento, debiendo
indicar también la logistica planificada: rendimientos de produccion, transporte de personal, provision
de materiales, equipos y metodologia de ejecucion en general, entre otros.

c¢) CRONOGRAMA DE EJECUCION DEL SERVICIO (120 dias calendario)

La empresa Proponente deberda presentar un cronograma en MS Project, en base a los requerimientos
solicitados en el numeral 8 del presente documento.

Documento al que pertenece: PO.007 Direccidon de Proyectos



TERMINOS DE REFERENCIA

INSPECCION DE INTEGRIDAD Y ADECUACION DE

Transporte sA. TANQUE V-09 EN ESTACION TARIJA
- FO.348 | Revisidn 2 Vigente desde: 15.10.2020 Pagina: 54 de 10

FOP-CO18-00015

d) SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD ISO 9001 Y CERTIFICADO ESTAMPA “R”

La empresa Proponente, debe presentar el manual de calidad para el proyecto, el cudl debe estar
alineado a la ISO 9001, asi como también debera presentar sus certificados 1ISO 9001 y Estampa “R”
conforme a la NBIC (NB-23).

La empresa adjudicada debera comprometerse a mantener la vigencia de su certificado arriba
mencionados, durante todo el tiempo de ejecucién del servicio.
e) EXPERIENCIA DE LA EMPRESA

Las empresas proponentes deben presentar:
v Planilla resumen con la experiencia general de la empresa.
v" Planilla resumen con la experiencia especifica de la empresa.
v" Documentacién de respaldo (Contratos u Ordenes de Servicio).

f) ORGANIGRAMA

En este acapite las empresas Proponentes deben presentar el organigrama especifico nominado a ser
aplicado en la obra, con sus respectivos cargos y cantidad de personal de Staff, de acuerdo a los
requerimientos indicados en el numeral 9.2

11. PROPUESTA ECONOMICA

La propuesta econdmica sera presentada y evaluada conforme al Formato B-1 Planilla de Cotizacion. El
Proponente debera presentar su propuesta econdmica para el servicio solicitado completando los formatos
adjuntos para el efecto.

Para el presente servicio, la propuesta econdmica a presentar se compone de las siguientes planillas:

v" Planilla de Cotizacién Resumen.
v" Planilla de Cotizacién a Detalle.

El Proponente, debera realizar la presentacidon de su propuesta econémica en el ERP, monto global del
servicio.

La propuesta econdmica sera presentada y evaluada conforme lo establecido en la CEL del DBC.

Se aclara que los Proponentes deberan presentar sus ofertas en ambos formatos (Formato B-1 y ERP). Una
vez se firme el Contrato, la empresa Contratista deberd presentar el Andlisis de Precios Unitarios del proyecto
(APU) en un plazo no mayor a 2 dias calendario.

12.  CRITERIOS DE EVALUACION TECNICA (MATRIZ DE EVALUACION DE OFERTAS TECNICAS)

El criterio de evaluacidn de ofertas técnicas aplicado para la presente Licitacion es CUMPLE/NO CUMPLE y
sera de acuerdo a la Matriz de Evaluacidon Técnicas adjunto en el Anexo 5.

13.  PLANES A PRESENTAR POR PARTE DEL CONTRATISTA

Los planes a ser presentados por la empresa Contratista, de manera enunciativa mas no limitativa, son los
siguientes:

a) PLAN DE EJECUCION

La empresa Contratista debera elaborar y presentar un plan de ejecucion de los trabajos que debe contener
como minimo, los siguientes aspectos:

Documento al que pertenece: PO.007 Direccidon de Proyectos
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Descripcidn y Alcance del Servicio.

EDT, Estructura de Desglose de Trabajo.
Procedimientos Operativos y Comunicacion.
Organigrama de la Obra o Servicio.

Plan de Manejo de la Ingenieria.

Plan de Adquisicion de Materiales.

Plan de Manejo de la Adecuacion y Modificacion.

Plan de Comisionado y Pruebas.

84 8030830330

Plan de Cierre del Contrato de Servicio.
b) PLAN DE SALUD, SEGURIDAD, MEDIO AMBIENTE Y SOCIAL

El Plan de SSMS, que incluye un plan de respuesta a emergencias, presentado por la Contratista debe
elaborarse de acuerdo al Manual de Requisitos de Salud, Seguridad, Medio Ambiente y RSE de YPFB TR.

Este plan debera ser revisado y aprobado por el Supervisor de SSMS de YPFB TR, quien es miembro del
equipo del proyecto, asignado por la Direccion de SSMS y RSE.

c) PLAN DE CALIDAD

La Contratista debe elaborar y presentar un plan de aseguramiento y control de calidad (QA/QC)
especifico para el servicio en cuestidn, que incluya:

Objetivos generales y especificos para la ejecucion del servicio.

Responsabilidades.

Procedimientos de calidad, procesos y recursos.

Descripcidn del mecanismo para levantamiento y cierre de posibles desviaciones.

Actividades requeridas de verificacién, validacion, seguimiento, inspeccion y ensayo/prueba
especificos durante la ejecucion del servicio, asi como los criterios de aceptacion (mediciones,
ensayos, pruebas) y recursos para supervisar e inspeccionar que las actividades se estén
llevando a cabo segun los requisitos y normas establecidas y aprobadas en dicho plan.

v" Registros de Calidad o informacion documentada, que pueden incluir como minimo y sin
limitarse a la siguiente informacion:

ANENENENEN

El plan de calidad sera aprobado por YPFB TR. y deberd estar de acuerdo a procedimientos internos de
YPFB TR.

= Reporte Diario de Obra (RDO) — cuyo objetivo es tener un documento que pueda ser revalidado por
cualquier departamento y conformar el historial de la obra. El supervisor de obra de YPFB TR y los
supervisores asignados por el Contratista, deberan firmar el RDO, previa revisioén, si hubiera algunos
cambios planteados por otros departamentos. Los RDO’s se deberan entregar dentro del Data Book
de la obra, para que se pueda tener un documento de prueba de la calidad con que ha sido construida
la obra, ya que es el fiel reflejo de lo que ocurrié en obra dia a dia.

= Informes de Avance del Servicio — que la Contratista deberd presentar a YPFB TR y el cual debera ser
presentado quincenalmente. Dichos informes de avance podran incluir, informe de avance periddico,
cronograma de avance mostrando el avance real a la fecha, informe de la productividad laboral u
horas hombre reales, informe de la fuerza laboral listando todo el personal por especialidad y por
asignacion de trabajo, informe de equipos utilizados en la obra, reporte de seguridad indicando
accidentes y casi accidentes reportados, reporte de kildmetros recorridos en obra, e indices de SSM
y RSE.
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= Informe Mensual — que resulta del resumen acumulado de los informes quincenales, este informe

deberd también contar con un relatorio fotografico de las actividades de campo efectuada indicando
también él % de obra ejecutado, lo cual respaldard la medicién del servicio para efectos de
facturacion.

Al igual que el informe diario, debe contar como minimo con la siguiente documentacién:

v\ Carétula.

v indice.

v Resumen ejecutivo de todas las actividades ejecutadas en el periodo, en todas las
especialidades: medio ambiente, seguridad, social, obra, calidad, etc., haciendo notar los
aspectos importantes.

Planificacion para el siguiente mes.

Avance de cronograma: Contractual Vs. Ejecutado en MS Project.

Estadisticas de SSM y RSE (mensual y acumulado a la fecha).

Curva financiera (Ingresos tedricos y ejecutados).

Curva de avance fisico — financiero (mes previsto, mes ejecutado total).

Planilla de la Estructura analitica fisica y financiera de la obra o servicio.

Registro fotografico.

Conclusiones y recomendaciones finales.

AN N N NN

Requerimientos de Certificados de Pruebas — cuyo objetivo es garantizar la calidad de todos los
equipos y materiales utilizados, asi como las pruebas realizadas.

Requerimientos de Control de Materiales y Equipos Entregados por YPFB TR — el objetivo es
garantizar que el Contratista mantenga un control del material que le entrega YPFB TR, contando con
un mecanismo que le permita la trazabilidad de los materiales y equipos criticos desde que son
entregados, pasando por el almacenaje a custodia del contratista, su instalacion, e inclusive la
devolucion de los materiales sobrantes.

Requerimientos de Control de Documentos e Informacion — cuyo objetivo es el de asegurar que la
documentacion actual y aprobada esté disponible para todo el personal que esté realizando
actividades que afecten la calidad.

Requerimientos de Calibracion de Equipos de Inspeccion, Medicion y Pruebas — se deben realizar
utilizando procedimientos y registros documentados de calibracién aprobados.

Requerimientos de Registros — de inspecciones, de pruebas, de capacitaciones, de auditorias, de
normas y regulaciones aplicables, y cualquier otro necesario para un mejor control de la calidad.

DOCUMENTOS QUE FORMAN PARTE DE LOS TERMINOS DE REFERENCIA
Forman parte de los TDR los siguientes documentos:
e Anexo 1 Lista de materiales a entregar por YPFB TR.

e Anexo 2 Inspeccién Externa TK V-09.
e Anexo 3 ITO.010 “Guia para el uso de colores y sefializacién de equipos e instalaciones de YPFB

TRANSPORTE S.A.

e Anexo 4 Formato T-2 Experiencia de Trabajo del Personal.
e Anexo 5 Matriz de Evaluacién Técnica.

NORMAS APLICABLES

El desarrollo y ejecucion de los trabajos requeridos en la presente Licitacién, debera ajustarse a las mejores
practicas de ingenieria y cumplir con las ultimas versiones de estandares, cédigos y practicas recomendadas
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en la industria petrolera que estan indicadas a continuacion de forma enunciativa mas no limitativa:

» ASME Section VIII — Div 1 and 2: Rules for Construction of Pressure Vessels.

» SNT-TC-1A: Recommended Practice for Personnel Qualification and Certification in Non-
destructive Testing.

SSPC: Steel Structures Painting Council.

ASME BPVC Section VI, Div. 1.

ASME Section II: Materials specification.

ASME B16.5: Pipe Flanges and Flanged fittings (NPS % through NPS 24).
ASME B16.20: Metallic Gaskets for Pipe Flanges — Ring-Joint, Spiral-Wound.
ASCE 7-16: Minimum design loads for buildings and other structures.

API 510: Pressure Vessel Inspection Code: In-service Inspection, Rating, Repair, and Alteration.
NBIC: National Board Inspection Code

ASTM  : American Society for Testing and Materials.

NACE : National Association of Corrosion Engineers.

NFPA : National Fire Protection Association.

ISA : Instrumentist Society of America.

API : American Petroleum Institute.

ANSI : American National Standards Institute.

VVVVVVYVYVYVYVYVYYVYYVYYVVYVYYV

ISO : International Standard Organization.

También se deben citar los requerimientos de cumplimiento establecidos en la legislacion nacional aplicables
a la obra/servicio, como ser:

» Ley de Hidrocarburos.

Reglamento para el Disefio, Construccién, Operacién y Abandono de Ductos en Bolivia.

Ley General de Higiene, Seguridad Ocupacional y Bienestar.

Ley General del Trabajo.

Requisitos de Salud, Seguridad, Medio Ambiente y Relacionamiento Social para Contratistas.
Otras que se consideren necesarias y aplicables.

VVVVY

16. OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES GENERALES

Las recomendaciones y observaciones indicadas a continuacidon son de caracter orientativo y referencial,
en el entendido que la empresa Contratista debera trabajar bajo estrecha coordinacién con YPFB TR
durante el desarrollo de las actividades del proyecto.

Luego de la firma del Contrato, para el desarrollo de todo el proyecto, el plazo de revision de toda la
documentacion sera de 10 dias calendario y por conducto regular (Proceso de seguimiento a definir en
la primera reunién de coordinacion Contratista-YPFB TR), en este sentido, la empresa Contratista debera
prever la elaboracion anticipada de los Procedimientos de Ejecucidn de Obra, Planes e Instructivos, bajo
el concepto de que para el inicio de cualquier actividad es requisito ineludible contar con el
procedimiento de ejecucién aprobado por YPFB TR.

l. Reuniones Semanales
Con el objetivo de coordinar todas las actividades y pormenores de la obra, de forma semanal, en el lugar

acordado en el KOM, se efectuaran reuniones de coordinacidn en las cuales deberd participar todo el
personal de direccion de la obra.
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Durante la realizacion de las reuniones se generara el Acta de Reunion correspondiente, indicando la
fecha, participantes, ademas de los temas tratados, conclusiones y compromisos asumidos por
cualquiera de las partes.

. Boletines de Medicion

Los boletines de medicién mensuales deben ser entregados maximo el dia 5 de cada mes para la revisidn
y aprobacién por la Supervisidn y posterior entrega hasta el 10 de cada mes.

Este documento, una vez aprobado en campo, debe ser entregado en dos ejemplares.

El Boletin de Medicién debe estar ordenado y clasificado debidamente, con el siguiente contenido

minimo:
a. Caratula.
b. Pre factura.
c. Resumen de la planilla de obra.
d. Planilla de cantidades de obra.
e. Documentacién de respaldo de todas las cantidades certificadas.
f.  El dltimo RDO del mes a certificar.

La empresa Contratista deberd presentar a YPFB TR de manera obligatoria los respaldos correspondientes
al cumplimiento de obligaciones laborales Boletas de pago, liquidacién mensual al ente gestor de salud a
corto plazo, aportes a la Gestora Publica de Seguridad Social y la documentacién es necesaria para el
pago del BM.

1. Cambios de Diseiio y Actividades Adicionales

En caso de presentarse la necesidad de ejecutar actividades no contempladas dentro del alcance original
indicado en el presente documento, las mismas deberan ser ejecutadas con la autorizacién escrita por
YPFB TR, no se reconoceran pagos por actividades adicionales ejecutadas sin la autorizacion respectiva
indicada.

El proceso normal de aprobacién contempla de forma referencial los siguientes pasos:

Andlisis y evaluacidn técnica de la actividad.

Solicitud de cotizacién del servicio por YPFB TR.
Cotizacion del servicio por la empresa Contratista.
Evaluacion Técnica — Econdmica del servicio por YPFB TR.
Aprobacion del presupuesto por YPFB TR.

Autorizacion de la ejecucion.

-0 Qo0 oo

De forma interna, estas autorizaciones, en funcién al monto de la actividad, deben seguir el proceso de
autorizacion.

Para el caso de presentarse actividades nuevas, inexistentes en el Contrato, se elaboraran los precios
unitarios considerando los mismos costos de Materiales, Equipos, Mano de Obra y Costos Indirectos, de
los items que mas se asemejen dentro del Contrato de Obra.

La elaboracion del presupuesto debera ser efectuada, tomando en cuenta los precios unitarios de las
planillas APU presentadas por la empresa adjudicada previo a la firma de contrato.

Iv. Boletin de Cierre de Contrato

La aprobacion y pago del ultimo Boletin de Medicion (BM) del Proyecto estara sujeta a la presentacion,
por parte de la empresa Contratista, de toda la documentacidn de respaldo necesaria que certifique el
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pago de todas las deudas por concepto de salarios, alquileres, servicios, materiales, compromisos
asumidos u otros en el lugar y sectores involucrados en la ejecucién del servicio.

Por otra parte, en caso necesario, YPFB TR en cualquier etapa del servicio podra solicitar a la Contratista
la presentacion de la documentacion necesaria de cumplimiento de pagos y aportes laborales del
personal asignado al proyecto; ademas de pagos por servicios, alquileres, materiales, etc.

Al mismo tiempo, se debe tomar en cuenta que la aprobacién y liberacion de pago del boletin de cierre
dependera de la presentacion del libro de obra (Data Book), planos As Built completos y aprobados por
YPFB TR.
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