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1 Resumen
En el presente proyecto, se realizé el diseno de ingenieria de detalle para
suministrar agua de refrigeracion y aire comprimido para las lanzas de
atomizacioéon; esto con el fin de mejorar el proceso de enfriamiento de los
gases de escape del horno Clinker a través del Down comer.

Inicialmente se readliza una revision detallada de toda la informacion
disponible suministrada por la firma alemana CALDYN GMBH encargada de
la fabricacion de las lanzas de atomizacion para el incremento en la
produccion proyectado por la empresa cementera.

Luego por medio del programa Autodesk Recap se realiza el estudio del
levantamiento realizado por medio de la nube de puntos a la planta,
ubicada en puerto rico, con el fin de determinar el mejor posicionamiento de
los equipos y el ruteo mads indicado de los sistemas de agua vy aire
comprimido, donde ademds se busca que se conserve un espacio minimo
adecuado tanto para circulacidbn como para realizar las labores de
mantenimiento de los equipos.

Finalmente se realizaron los cdlculos y simulaciones necesarias para validar el
comportamiento de los sistemas de transporte de agua de refrigeracion y
aire comprimido desde los puntos de suministro hasta el anillo de
atomizacién ubicado en la parte mds alta de la planta, sistemas para los
cuales se establecen todos los equipos adicionales necesarios para el
correcto funcionamiento del sistema, donde se garanticen las calidades de
agua y aire requeridas por el fabricante del sistema de atomizacion ademads
del cdlculo del volumen minimo del tanque pulmdn que permita mantener
estable la presidon de todo el sistema y el dimensionamiento de la bomba
centrifuga de agua.
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2 Introduccion

La tecnologia de las lanzas de atomizacion disenadas y fabricadas por
CALDYN GMBH permite el funcionamiento del sistema con altos flujos de
fluido tanto para aire (1750 Nm?3/h) como para agua (20100 I/h), capaz de
reducir la temperatura de los gases de escape del horno Clinker de 440°C
hasta 200°C temperatura a la cual los gases pueden pasar por el sistema de
filtros de mangas sin provocar el deterioro de estos.

Este proyecto consiste en el desarrollo de la ingenieria de detalle y diseno de
los sistemas para el funcionamiento de las lanzas de atomizacién, en una
planta de produccion de cemento; para todo esto se trabajé con todas Ias
consideraciones, recomendaciones y normas establecidas por los estdndares
internacionales como la ASME, DIN, ISO, ANSI, ASTM, AWS entre otras.
Mediante los cdlculos y simulaciones basadas en las normas y disenos
plasmados en los planos se espera proporcionar a la empresa una solucion
efectiva y detallada que permita la implementacion del sistema para la
planta.
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3 Objetivos

3.1 General

Disenar el sistema de tuberias para la red de aire comprimido y el agua de
refrigeracién que permita la puesta en funcionamiento del sistema de atomizacién
suministrado por CALDYN GMBH encargado del enfriamiento de los gases de
escape para el Down comer.

3.2 Especificos

1. Identificar el diseno que garantice las menores pérdidas en el sistema.

2. ldentificar las posibles mejoras a redlizar y el camino mds indicado para
lograrlas garantizando siempre las condiciones especificadas por el
fabricante.

3. Seleccionar los componentes auxiliares que cumplan y garanticen la
correcta satisfaccion de las necesidades del sistema.

4. Realizar los cdlculos correspondientes para el dimensionamiento del sistema

teniendo en cuenta los principios fisicos y las normatividades
correspondientes.
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4 Marco Teodrico

En la tabla 1 se presentan las condiciones ambientales de la planta de
produccion de cemente el dorado ubicada en san juan de puerto rico:

Tabla 1. Condiciones Ambientales

CONDICIONES AMBIENTALES
Variable Unidad Valor
Altura geografica m.s.n.m. 100
Humedad relativa maxima % 95
Humedad relativa promedio % 80
Humedad relativa minima % 65
Temperatura ambiental maxima °C 33
Temperatura ambiental promedio °C 29
Temperatura ambiental minima °C 22

Requerimientos del sistema de atomizacion: De acuerdo con la informaciéon
suministrada por el fabricante del sistema de atomizacion, este delbe cumplir
con las siguientes necesidades para el correcto funcionamiento de este:

Tabla 2. Condiciones de operacion

CONDICIONES DE OPERACION

Variable Unidad Valor
Flujo volumétrico de agua I/h 20100
Flujo volumétrico de aire de proceso Nms3/h 1750
Flujo volumétrico de aire de instrumentacion | Nmd/h >5
Presion de aire de instrumentacion bar 5
Presion de aire de proceso bar >55
Presién de agua en la succion de la bomba mH-0 1

Se debe garantizar que el aire comprimido a suministrar cumpla con Ia
calidad solicitada por el fabricante, segun la norma ISO 8573-1:2010, con el
fin de garantizar una mayor durabilidad tanto de los equipos del sistema de
insfrumentacion como el de atomizacion; adicionalmente se debe ubicar un
separador de condensados con su respectiva trampa de vapor para la
tuberia del aire de atomizacion con el fin de evitar que estd fluya con
humedad a fravés de los medidores de flujo, ya que de ser asi se veria
afectada la medida y por lo tanto el contfrol de caudal del sistema. La
calidad requerida para el agua se encuentra especificada en los anexos,
esta deberd ser filtrada antes del tanque de almacenamiento a 250 um.
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CONCEPTOS:

La denominacion “Transporte de Fluidos por Tuberias” se refiere al estudio del
diseno y comportamiento de los sistemas de transporte de fluidos a distancia,
sean éstos para abastecer liquidos Unicos, gases unicos, gases vy liquidos, o
solidos.

ECUACION DE BERNOULLI:

Un fluido que fluye a fravés de cualquier tipo de conducto, como una
tuberia, contiene energia que consiste en los siguientes componentes:
interna, potencial, de presion y cinética.

Energia interna: la energia interna es la observacién macroscoépica de las
energias moleculares, atdmicas y subatdmicas de las especies que entran y
salen de un sistema.

Energia potencial: es la energia que posee una masa de fluido en relacién
con un plano de referencia arbitrario.

Energia de presion: esta energia es una medida del trabajo requerido para
introducir el fluido en el sistema.

Energia cinética: esta es la energia asociada con el movimiento.

La ecuacion de Bernoulli describe el comportamiento de un fluido ideal (sin
viscosidad o rozamiento) en circulacion a través de un canal cerrado con
una enfrada y una salida la energia que posee el fluido permanece
constante a lo largo del recorrido.

1 1
Donde:

P1-2: Es la presion del fluido a la entrada o salida del sistema.

p: Es la densidad del fluido bajo las condiciones de presion y temperatura
del sistema.

v: Velocidad del fluido.

hs. pérdidas de por friccidn y/o accesorios en dentro del sistema.

W,: Trabajo suministrado o extraido al fluido.

LAYOUT GENERAL

Para el transporte de agua se utilizard una tuberia de 3" que llegard hasta un
anillo en comun el cual contard con las 3 salidas correspondientes a cada
una de las lanzas de atomizacion y, para el transporte de aire se utilizard una
tuberia principal de 4" de la cual se sacard una derivacion para el aire de
insfrumentacion y la linea principal confinuard hasta llegar a un anillo de
donde saldrd una distribucion igual para el sistema de atomizacion.
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Figura 2. Layout general red de aire comprimido y de instrumentacion sistema Down
Comer.
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Figura 3. Layout general red de aire comprimido cuarto de compresores sistema
Down Comer.
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Figura 4. Layout general anillo de sistema de agua.
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Figura 5. Layout general anillo de sistema de agua.

PARAMETROS DE DISENO

El dimensionamiento de la tuberia se realiza segun las condiciones de
operacion requeridas y las recomendaciones hechas por el fabricante de las
lanzas, garantizando presiones y velocidades de flujo admisible. Para estas
verificaciones se cuenta con el software para modelacidon de fluidos

PipeFlow Expert.

Para realizar la modelacidon se utilizan las condiciones ambientales indicadas

a continuacion:

Tabla 3. Condiciones Ambientales

CONDICIONES AMBIENTALES

Variable Unidad Valor
Altura geogrdfica m.s.n.m. 100
Humedad relativa mdxima % 95
Humedad relativa promedio % 80
Humedad relativa minima % 65
Temperatura ambiental maxima s€ 33
Temperatura ambiental promedio S 29
Temperatura ambiental minima °C 22

Para el dimensionamiento y verificacion del sistema de aire comprimido se

tomaron en cuenta los siguientes valores de diseno:

e Velocidad de flujo permisible: Maximo 20 m/s




Name: Farmula Temperature FPressure Density 'z Viscosity Specific Heat  State
“C barg kg m Centipoise Ratio

Air |N.-'A |29.uuu |u.ouunuu |1.16T989 |u.n1as41 |1.4U16IJ1 |Gas w

Figura 6. Propiedades del aire a 29°C

Para el dimensionamiento y verificacion del sistema de agua refrigerante se
tomaron en cuenta los siguientes valores de diseno:

e Velocidad de flujo recomendada: Enfre 2,1y 3 m/s
e Presion minima en la succion de la bomba: 1 mH,O
e Margen de seguridad para la bomba: 1 m

Name Farmula Temperature Pressure Density Viscosity Vapour Press. State
=8 bar g kgim™ Centipoise kPa (abs)
Water |H20 |30,uun |u.uouunu |995.ouunuu |u,?9muu |4.24TIZIUIZI Liquid

Figura 7. Condiciones del Agua a 30°C

Bomba Centrifuga

La bomba utilizada para la simulacion se selecciond de acuerdo a las
condiciones otorgadas por CALDYN, donde se especifica el modelo de la
bomba y la potencia de su motor; KSB Movitec 3500 rom con motor 15 kW/
460V/ 60 Hz

: . Power Nominal current Starting/nominal "

Designation P+l-Pos Tag-no. Power supply RPM In current Is/n Protection
Motor centrifugal pump P1BG2 2.0M1 XXX 15 kw 460 V /60 Hz 3560 U/min 27T A 8,8 IP55
Motor centrifugal pump P2BG2 2.0M2 XXX 15 kKW 460 V/ 60 Hz 3560 U/min 27 A 8.8 IP55

Figura 8. Motor de la bomba centrifuga

Con estas condiciones se tomd del catdlogo el fipo de bomba que mejor
cumplia con los requerimientos de caudal segun el fabricante de las mismas
de acuerdo a la carta de seleccién, la cual se muestra a contfinuacion, se
evidencia que la categoria mds adecuada segun KSB es la serie 15.
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Selection charts
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Figura 10. Curvas de operaciéon de la bomba

Donde para un flujo volumétrico igual alos 20,1 m3/h y un motor de 15 kW, la
cabeza de la bomba corresponde a un valor de aproximadamente 135 m.

Segun las curvas de rendimiento de la bomba, para un caudal igual a los
20,1 m3®/h la cabeza neta de succidn positiva requerida (NPSHr) por esta,
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sumada con un valor de 1 m equivalente al factor de seguridad deberd
tener un valor inferior a la cabeza neta de succidn positiva actual del sistema
(NPSHa).
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Figura 11. Curvas de rendimiento

En las tablas a continuacion se presentan los datos de caudal y presion
requeridos para las lanzas.
e Lanzas de atomizacion

Tabla 4. Datos de funcionamiento de las Lanzas
PARAMETROS DE FUNCIONAMIENTO

Variable Unidad Valor
Caudal requerido Nm3/h 1750
Presion bar >5,5

¢ Instrumentacion

Tabla 5. Datos de funcionamiento de la instrumentacion

PARAMETROS DE FUNCIONAMIENTO

Variable Unidad Valor
Caudal requerido Nm3/h 5
Presion bar >5

Para garantizar el mejor desempeno de los equipos, reduciendo sus
probabilidades de falla y paradas para mantenimiento, el aire para cada
uno de los sistemas deberd adecuarse a la calidad especificada por el
fabricante CALDYN para cada caso, tal y como se muestra a confinuacion.

e Calidad del aire requerido por las lanzas
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acc. DIN ISO 8573-1:2010 class 4.5.4 (no liquid water droplets)

Maximum number of particles per cubic metre
Class? as a function of particle size, @°
0,1pm<d <0,5um 05um<d<1,0pm 1,0pum <d < 5,0 ym
4 Not specified Not specified < 10 000
Class Pressure dewpoint
°C
5 <+7
Class Concentration of total oil®
(liquid, aerosol and vapour)
mg/m?3
4 <5

e Calidad del aire para instrumentacion
acc. DIN ISO 8573-1:2010 class 3.3.3

Solids acc. class 3
Pressure dew point acc. class 3 (-20 °C) but minimum 10 °C below minimum ambient temperature !

Oil content acc. class 3 (< 1 mg/m?)

En las tablas a continuacion se presentan los datos de caudal y presion
requeridos para las lanzas.

e Lanzas de atomizacion

Tabla 6. Datos de funcionamiento de las Lanzas

PARAMETROS DE FUNCIONAMIENTO

Variable Unidad Valor
Caudal requerido I/h 20100
Presion Minimo un 1 m de altura entre el tanque vy la succidn de las bombas

Materiales y especificaciones técnicas de las tuberias y accesorios

Debido a las condiciones de operacion y para garantizar un buen
desempeno de la tuberia en dichas condiciones ambientales, se
recomienda que el material de la tuberia sea Acero galvanizado, la cual
debe cumplir con las siguientes normas:

Norma ASME B16.5 Steel pipe Flanges and Flanges Fittings
Norma ASME B16.9 Factory -Made Wrought Steel Butt Welding
Fittings

Norma ASME B16.11 Forged Steel Fittings, Socket Welding and Threaded
Norma ASME B36.10 Welded and Seamless Wrought Steel Pipe
Norma ASME B1.20.1 Threaded end preparation

Para tuberias de didmetro menor a 2" Sch 40
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ASTM.ASIGRA__ 025 qa 0.0 006 A0000PSL__ 207 MPA 48000 P8I 3LMPA
ASTM-A53GRB 030 120 . - 005 006 35000PSI 241 MPA 60,000 PSI 413 MPA !

R PO S 1 S B 1 1 O . B 1

Figura 12. Datos de la tuberia Sch 40

El depdsito de aire o tangue pulmdn es un drea para el almacenamiento de
aire comprimido. Este también enfria el aire almacenado recolectando
condensado que se pueda formar. El depdsito de aire asegura un flujo
estable de aire comprimido hacia la red neumdatica y compensa variaciones
de presion momentdneas que se puedan presentar alli. Para el cdlculo del
volumen minimo del tanque pulmon requerido para darle estabilidad al
sistema se utilizd la ecuacion del cdlculo de tanques del fabricante ATLAS
COPCO; el cual establece que:

025%Q. =P, * T,
"~ Fpax *dP =T,

donde:

v: volumen del depdsito en, |

Qc: entrega de aire libre del compresor, I/s

P1: presion atmosférica

Fmax: frecuencia de ciclos, 1 ciclo/30 segundos
dP: P descarga - P carga, bar

T1: temperatura de entrada del aire comprimido, K
T0: temperatura del depdsito de aire, K

5 Metodologia

Para el desarrollo completo del proyecto se mantuvo una constante
comunicacion con el cliente debido a que se buscd en todo momento la
alternativa que mejor safisfard la necesidad especifica y de forma mads
econdmica por lo que el diseno final tiene contemplados una gran variedad
de cambios dados los requerimientos del cliente en cuanto a la
disponibilidad y comercializacion de los equipos en la ubicacion del
proyecto.

En primer lugar, se realizd una revision detallada de la informacion
suministrada por el cliente en cuanto al sistemma en general y a equipos
suministrados por el fabricante de las lanzas de atomizacion, con el fin de
determinar los puntos 6ptimos de operacion y con base a esto se realizd el
diseno buscando que el sistema operara la mayor cantidad de tiempo
posible en estos puntos de mayor desempeno establecidos.

Luego de redlizar la revision de toda la informacion suministrada se procedio
a estudiar el levantamiento que se le hizo a la planta en una nube de puntos

16|24



buscando determinar la mejor ruta para los sistemas de agua y aire
comprimido, tratando asi de evitar pasar la tuberia por lugares en los que
pudiera interferir con la libre circulacion del personal, asi como con labores
de mantenimiento dentro de la misma planta.

Posteriormente se realizaron las correspondientes simulaciones para 10s
sistfemas de aire comprimido y agua de refrigeracion segiun la ruta
establecida con los accesorios necesarios para su optimo funcionamiento,
donde se generaron los datasheets de los equipos necesarios tanto para el
funcionamiento actual como para la operaciéon a futuro donde se realizaron
las recomendaciones de compra segun las capacidades ofrecidas por
determinados fabricantes, buscando siempre Ia mejor solucion en cuanto a
resultados y economia.

Finalmente se procedid con la elaboracion y posterior presentacion al cliente
de todos los documentos correspondientes a la ingenieria de detalle del
sistema de atomizacioén, la cual contempld planos (de tuberia en general, asi
como de soportes para dicha tuberia), memorias de cdlculos de los sistemas
de agua y aire comprimido, datasheets de los equipos para el
funcionamiento futuro proyectado por la empresa, entre otros.

6 SIMULACIONES Y ANALISIS DE LAS SIMULACIONES

El sistema de atomizacion se encuentra dividido en dos subsistemas (aire y
agua); los cuales a su vez se encuentran divididos en suministro de la red de
la planta, tratamiento, almacenamiento succion y descarga en el caso del
agua de refrigeracion y descarga libre de aire, almacenamiento, secado,
filtrado, aire de instrumentacion y aire de proceso para el caso del aire
comprimido.

Para evaluar la velocidad de flujo y las pérdidas de presion en la red de
aguaq, se realiza la simulacion teniendo en cuenta las variables de operacion
indicadas anteriormente; adicionalmente cabe aclarar que, dado el
desconocimiento de las condiciones de flujo y presién del agua en la linea
de suministro de la planta por parte del cliente, la simulacion se realizd desde
la succion de la bomba hasta el punto de atomizacion de esta ubicado a 64
metros de altura del nivel de la bomba.
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Figura 13. Analisis en Pipeflow tramo del sistema de agua hasta las lanzas de
atomizacion.

Tomando como base los rangos de condiciones de servicio en cada equipo se
realiza el andlisis de las presiones de la red en los nodos ubicados en la salida de
cada uno, para un flujo futuro de 201001/h y se compara con los valores de servicio
del fabricante.

Las velocidades mdximas recomendadas para tuberias de acero oscilan entre 2,1 y
3 m/s hasta un mdéximo aceptable de 9,1 m/s, para velocidades superiores se debe
tener especial cuidado, puesto que comienzan a ser mds significativos problemas
tales como vibraciones, ruido, erosion y golpe de ariete que pueden generar graves
danos en la tuberia. En la Tabla se verifican los pardmetros de funcionamiento de
cada equipo en particular, validando que en ninguno supere las condiciones
recomendadas para garantizar una mayor durabilidad de estos.
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Tabla 6. Datos de salida de la simulacién por nodo

SALIDAS POR NODO
. Presion de .
Equipo salida (bar) Velocidad (m/s)
Lanza 1 5,4883 0,902
Lanza 2 5,4862 0,902
Lanza 3 4,4855 0,902

En cuanto al correcto funcionamiento de todo el sistema de agua, se deben tener
en cuenta las caidas de presion generadas y las velocidades en la linea de succion
de la bomba deben ser bajas con el fin de evitar que el sistema de bombeo
presente problemas de inestabilidad en su funcionamiento a causa de la
cavitaciéon; para garantizar que el sistema no presentard riesgos de cavitacion es
necesario garantizar que NPSHa > NPSHr + Fs, donde NPSHa deberd ser mayor a 3 m.
En la Tabla se muestran las caidas de presion generadas desde la salida de la

descarga de la bomba hasta cada una de las lanzas de atomizacion.

Tabla 7. Caidas de presion por tramos del sistema

PERDIDAS DE PRESION

Tramo

Perdidas [bar]

Descarga-Lanza 1 7,3785
Lanza 1-Lanza 2 0,0021
Lanza 2-Lanza 3 0,0007

e Se debe tener en consideracion que las pérdidas de presion en la tuberia
debido a la friccidon entre el fluido y las paredes de la tuberia son
directamente proporcionales a la velocidad de flujo, y por ende para un
didmetro constante, al caudal que se maneje dentro de la misma de tal
forma que cualquier cambio en el flujo provoca un cambio en las pérdidas

en el sistema.
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Figura 14. Analisis en Pipeflow en conjunto de los sistemas de aire de atomizacion y
aire de instrumentacioén.

Tomando como base los rangos de condiciones de servicio en cada equipo se
realiza el andlisis de las presiones de la red en los nodos ubicados en la salida de
cada uno y se compara con los valores de servicio del fabricante.

Las velocidades mdaximas recomendadas para tuberias de acero oscilan entre 6 vy
10 m/s hasta un mdximo aceptable de 20 m/s, para velocidades superiores se debe
tener cuidado, puesto que comienzan a ser mds significativos problemas tales como
vibraciones, ruido y erosion, los cuales pueden generar danos en la tuberia. En Ia
Tabla se verifican los pardmetros de funcionamiento de cada equipo en particular,
dadas las condiciones maximas las que puede frabajar el compresor actual (110
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psig y 634 ACFM), validando que en todos se alcancen las condiciones
recomendadas para garantizar una mayor durabilidad de los equipos y un mejor
desempeno de los mismos.

Tabla 8. Datos de salida de la simulacién por nodo

SALIDAS POR NODO
. Presion de Presion de .
Equipo salida (bar) | operacién (bar) (SlocgysNpss)
Lanza 1 7,4820 8,929
Lanza 2 7.4818 8,929
Lanza 3 7.4816 8,929
Tren de vdalvulas 7,5634 >5,5 4,243

En cuanto al correcto funcionamiento de todo el sistema de aire, se deben tener en
cuenta que las caidas de presidon generadas vy las velocidades del aire en todo el
recorrido deben ser lo mds bajas posibles de tal forma que el compresor pueda
llevar el aire hasta el punto mds lejano de garantizando el cumplimiento de los
pardmetros establecidos por el fabricante de los equipos.

Tabla 9. Caidas de presion por framos del sistema
PERDIDAS DE PRESION

Tramo Perdidas [bar]
Descarga-Tren de valvulas 0,0228
Tren de vdalvulas-Lanza 1 0,0814
Lanza 1-Lanza 2 0,0002
Lanza 2-Lanza 3 0,0002

e Se recomienda no trabajar el compresor a condiciones de presidn inferiores a
los 90 psi. (g), ya que se corre el riesgo de no cumplir con los requerimientos
minimos de presion establecidos por el fabricante para la zona de regulacion
ubicada en el skid de las bombas.

e De acuerdo a los cdlculos realizados para el volumen minimo del tanque
pulmodn para la red de aire comprimido se requiere un tanque de 4,5 m® para
proporcionar una estabilidad en la presidon y la temperatura del sistema.

e Las pérdidas de presion totales del sistema de aire comprimido no superan el
3% de la capacidad total del compresor, por lo que se considera que la red
contd con un diseno adecuado.
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7 Conclusiones

Con base a la informacion suministrada por el cliente y la informacion
recolectada y procesada en la visita a la planta mediante levantamiento
topogrdafico, levantamientos con el faro, ubicacion de los puntos de
suministro y equipos, se logré hacer la recopilacion de la informacion que
llevaron al desarrollo de la ingenieria que solucionard la problemdatica
existente.

Gracias al planteamiento de diferentes alternativas y el posterior desarrollo y
evaluacion de las mismas, se obtuvieron los planos o “Layout” de los equipos
que infervienen en el proceso asi como de algunos equipos cercanos con el
fin de ubicar identificar la ubicacidon de estos en la planta; mediante el cual
se logro optimizar el ruteo del sistema garantizando en todo momento las
condiciones minimas recomendadas por las normas para todo lo
relacionado a espacios de circulacion de personal y labores de
mantenimiento de los equipos.

Se realiz& una correcta caracterizacion de los sistemas de agua y aire
comprimido por medio de un diagrama de flujo, de tal manera que se
pudiera identificar los elementos que intervienen en el proceso de
enfriamiento del sistema Down Comer.

Todo el proceso de la ingenieria se realizdé mediante informes, planos y
modelos en 3D donde se espera que permitan una adecuada instalacion
mediante las recomendaciones de equipos necesarios a futuro para la
correcta operacion de la planta, especificacion de las cantidades de obra
para el montaje, asi como la modelacion de los disenos.
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9 ANEXOS
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[2] Simulacidn sistema actual de agua
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[4] Plano soportes red de agua
[5] Plano soportes red de aire comprimido
[6] Plano de diagrama de flujo
[7] Plano Layout red de agua
[8] Plano Layout red de aire comprimido
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[10] Plano Layout general sistema Down Comer
[11] Cantidades de Obra sisterna Down Comer
[12] Datasheet secador sistema de instrumentacion

[13] Datasheet separador ciclonico de condensado y frampa de
vapor

[14] Datasheet tanque pulmon
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Color of Pipe: Exit Velocity in mis
0000 1786 3572 5358 7,144 8,929

Pipe Flow Expert Results Key
of = flow in SCMH
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Fluid Data
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Zone Fluid Name Chemical Temperature Pressure bar.g | Density kg/m3 | Centistokes Centipoise Vapour State
Formula °C Pressure bar.a
1 Air N/A 29,000 0,0000 1,167989 15,959911 0,018641 N/A Gas
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Pipe Data

Pipe Id Pipe Name Inner Length m Mass Flow Gas Flow Entry Exit Velocity | Exit Mach# dP Total Entry
and Notes Diameter kg/sec SCMH Velocity m/sec Loss bar Pressure
mm m/sec bar.g

1 P1 102,260 1,106 0,3463 965 4,261 4,262 0,0122 0,0006 7,5704
2 P2 102,260 11,332 0,3463 965 4,262 4,263 0,0122 0,0023 7,5698
3 P3 102,260 1,352 0,3463 965 4,263 4,263 0,0122 -0,0002 7,5675
4 P4 102,260 0,529 0,3463 965 4,257 4,257 0,0122 0,0005 7,5794
5 P5 102,260 0,766 0,3463 965 4,257 4,257 0,0122 0,0006 7,5789
6 P6 102,260 1,670 0,3463 965 4,257 4,258 0,0122 0,0020 7,5783
7 P7 102,260 7,279 0,3463 965 4,258 4,259 0,0122 0,0016 7,5764
8 P8 102,260 2,546 0,3463 965 4,259 4,258 0,0122 -0,0016 7,5747
9 PO 102,260 1,238 0,3463 965 4,258 4,259 0,0122 0,0011 7,5763
10 P10 102,260 28,471 0,3463 965 4,259 4,261 0,0122 0,0048 7,5752
11 P11 102,260 0,500 0,3463 965 4,263 4,263 0,0122 0,0005 7,5669
12 P12 102,260 0,125 0,3463 965 4,263 4,263 0,0122 0,0004 7,5664
13 P13 102,260 9,227 0,3463 965 4,263 4,264 0,0122 0,0019 7,5660
14 P14 102,260 1,000 0,3445 960 4,242 4,242 0,0122 -0,0004 7,5638
15 P15 102,260 1,906 0,3445 960 4,243 4,242 0,0122 -0,0011 7,5634
16 P16 102,260 0,300 0,3445 960 4,242 4,242 0,0122 0,0005 7,5644
17 P17 102,260 3,025 0,3445 960 4,242 4,243 0,0122 0,0005 7,5639
18 P18 102,260 0,200 0,3445 960 4,243 4,243 0,0122 0,0005 7,5634
19 P19 102,260 2,610 0,3445 960 4,243 4,245 0,0122 0,0034 7,5629
20 P20 102,260 2,500 0,3445 960 4,245 4,245 0,0122 0,0009 7,5595
21 P21 102,260 15,132 0,3445 960 4,245 4,254 0,0122 0,0175 7,5586
22 P22 102,260 3,000 0,3445 960 4,254 4,254 0,0122 0,0009 7,5411
23 P23 102,260 45,274 0,3445 960 4,254 4,280 0,0123 0,0513 7,5402
24 P24 102,260 3,325 0,3445 960 4,280 4,280 0,0123 0,0010 7,4888
25 P25 102,260 1,940 0,3445 960 4,280 4,281 0,0123 0,0008 7,4878
26 P26 102,260 0,700 0,3445 960 4,281 4,281 0,0123 -0,0001 7,4871
27 P27 102,260 0,163 0,3445 960 4,281 4,281 0,0123 0,0014 7,4872
28 P28 40,894 1,109 0,1148 320 8,927 8,929 0,0256 0,0023 7,4843
29 P29 52,502 1,400 0,1148 320 5,415 5,416 0,0155 0,0014 7,4856
30 P30 52,502 1,400 0,1148 320 5,415 5,416 0,0155 0,0014 7,4854
31 P31 40,894 1,109 0,1148 320 8,927 8,929 0,0256 0,0023 7,4841
32 P32 77,927 0,754 0,1148 320 2,457 2,458 0,0070 0,0001 7,4854
33 P33 77,927 0,754 0,2297 640 4,915 4,915 0,0141 0,0002 7,4857
34 P34 77,927 0,377 0,2297 640 4,915 4,915 0,0141 0,0001 7,4858
35 P35 77,927 0,754 0,1148 320 2,457 2,457 0,0070 0,0001 7,4857
36 P36 77,927 0,060 0,0000 0,0276 0,000 0,000 0,0000 0,0000 7,4856
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Pipe Id Pipe Name Inner Length m Mass Flow Gas Flow Entry Exit Velocity | Exit Mach# dP Total Entry
and Notes Diameter kg/sec SCMH Velocity m/sec Loss bar Pressure
mm m/sec bar.g

37 P37 40,894 1,109 0,1148 320 8,927 8,929 0,0256 0,0023 7,4838
38 P38 77,927 0,060 0,0000 0,0278 0,000 0,000 0,0000 0,0000 7,4852
39 P39 77,927 0,754 0,1148 320 2,457 2,457 0,0070 0,0001 7,4857
40 P40 77,927 0,754 0,1148 320 2,458 2,458 0,0070 0,0001 7,4853
41 P41 77,927 0,377 0,1148 320 2,457 2,457 0,0070 0,0000 7,4858
42 P42 77,927 0,754 0,1148 320 2,458 2,458 0,0070 0,0001 7,4854
43 P43 52,502 1,400 0,1148 320 5,415 5,416 0,0155 0,0014 7,4852
44 P44 77,927 0,754 0,1148 320 2,458 2,458 0,0070 0,0001 7,4853
45 P45 102,260 3,324 0,3463 965 4,263 4,263 0,0122 0,0008 7,5677
46 P46 102,260 4,200 0,3463 965 4,254 4,257 0,0122 0,0048 7,5842
47 P47 102,260 3,029 0,3481 970 4,276 4,277 0,0123 0,0014 7,5856
48 P48 102,260 0,286 0,3481 970 36,202 4,276 0,0123 -7,5837 0,0025
49 P49 102,260 0,500 0,3481 970 4,276 4,276 0,0123 0,0006 7,5862
50 P50 102,260 0,200 0,0018 5,11 0,023 0,023 0,0001 0,0000 7,5842
51 P51 102,260 1,949 0,3445 960 4,242 4,243 0,0122 0,0008 7,5641
52 P52 102,260 2,000 0,3445 960 4,242 4,242 0,0122 0,0003 7,5641
53 P53 15,799 1,379 0,0018 5,00 0,926 0,926 0,0027 0,0002 7,5641
54 P54 15,799 1,206 0,0018 5,00 0,926 0,926 0,0027 -0,0011 7,5638
55 P55 15,799 2,000 0,0018 5,00 0,926 0,991 0,0028 0,5649 7,5649
56 P56 15,799 2,000 0,0018 5,00 0,991 0,991 0,0028 -0,0016 7,0000
57 P57 15,799 0,500 0,0018 5,00 0,991 0,991 0,0028 0,0001 7,0016
58 P58 15,799 0,300 0,0018 5,00 0,991 0,991 0,0028 0,0000 7,0014
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Node Data

Node Id Node Type Node Elevation m | Outlet Press. at Density at Demand In Demand Demand In Demand Total Flow
Press. bar.g | Node bar.g Node kg/m3 | (Mass) Out (Mass) (Gas) SCMH | Out (Gas) In (Mass)
kg/sec kg/sec SCMH kg/sec
1 Join Point N1 4,421 N/A 7,5704 9,894510 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3463
2 Join Point N2 4,850 N/A 7,5698 9,893825 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3463
3 Join Point N3 4,850 N/A 7,5675 9,891163 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3463
4 Join Point N4 5,700 N/A 7,5794 9,904932 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3463
5 Join Point N5 5,700 N/A 7,5789 9,904307 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3463
6 Join Point N6 5,700 N/A 7,5783 9,903637 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3463
7 Join Point N7 6,967 N/A 7,5764 9,901381 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3463
8 Join Point N8 6,967 N/A 7,5747 9,899504 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3463
9 Join Point N9 4,421 N/A 7,5763 9,901353 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3463
10 Join Point N10 4,421 N/A 7,5752 9,900068 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3463
11 Join Point N11 4,421 N/A 7,5669 9,890496 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3463
12 Join Point N12 4,421 N/A 7,5664 9,889874 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3463
13 Join Point N13 4,296 N/A 7,5660 9,889462 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3463
14 Join Point N14 4,296 N/A 7,5638 9,886854 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3445
15 Join Point N15 3,296 N/A 7,5634 9,886383 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3445
16 Join Point N16 1,390 N/A 7,5644 9,887639 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3445
17 Join Point N17 1,390 N/A 7,5639 9,887010 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3445
18 Join Point N18 1,390 N/A 7,5634 9,886402 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3445
19 Join Point N19 1,390 N/A 7,5629 9,885842 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3445
20 Join Point N20 4,000 N/A 7,5595 9,881923 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3445
21 Join Point N21 4,000 N/A 7,5586 9,880940 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3445
22 Join Point N22 19,132 N/A 7,5411 9,860748 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3445
23 Join Point N23 19,132 N/A 7,5402 9,859671 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3445
24 Join Point N24 64,406 N/A 7,4888 9,800490 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3445
25 Join Point N25 64,406 N/A 7,4878 9,799346 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3445
26 Join Point N26 64,406 N/A 7,4871 9,798458 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3445
27 Join Point N27 63,706 N/A 7,4872 9,798575 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3445
28 Join Point N28 4,421 N/A 7,5677 9,891392 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3463
29 Join Point N29 63,356 N/A 7,4820 9,792578 0,0000 0,1148 0,0000 320 0,1148
30 Join Point N30 63,356 N/A 7,4843 9,795208 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,1148
31 Join Point N31 63,356 N/A 7,4816 9,792094 0,0000 0,1148 0,0000 320 0,1148
32 Join Point N32 63,356 N/A 7,4838 9,794724 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,1148
33 Join Point N33 63,356 N/A 7,4818 9,792368 0,0000 0,1148 0,0000 320 0,1148
34 Join Point N34 63,356 N/A 7,4841 9,794997 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,1148
35 Join Point N35 63,706 N/A 7,4858 9,796961 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3445
36 Join Point N36 63,706 N/A 7,4854 9,796511 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,1148
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Node Id Node Type Node Elevation m | Outlet Press. at Density at Demand In Demand Demand In Demand Total Flow
Press. bar.g | Node bar.g Node kg/m3 | (Mass) Out (Mass) (Gas) SCMH | Out (Gas) In (Mass)
kg/sec kg/sec SCMH kg/sec
37 Join Point N37 63,706 N/A 7,4854 9,796580 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,2297
38 Join Point N38 63,706 N/A 7,4857 9,796834 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,2297
39 Join Point N39 63,706 N/A 7,4857 9,796927 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,1148
40 Join Point N40 63,706 N/A 7,4857 9,796859 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,1148
41 Join Point N41 63,706 N/A 7,4856 9,796790 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,1148
42 Join Point N42 63,706 N/A 7,4852 9,796307 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000
43 Join Point N43 63,706 N/A 7,4856 9,796790 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000
44 Join Point N44 63,706 N/A 7,4852 9,796307 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,1148
45 Join Point N45 63,706 N/A 7,4853 9,796375 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,1148
46 Join Point N46 63,706 N/A 7,4853 9,796443 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,1148
47 Join Point N47 1,500 N/A 7,5842 9,910414 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3481
48 Join Point N48 1,500 N/A 7,5856 9,912047 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3481
49 Join Point N49 1,000 N/A 7,5862 9,912701 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3481
50 Join Point N50 1,000 N/A 0,0025 1,170824 0,3481 0,0000 970 0,0000 0,3481
51 Tank N51 1,500 7,5842 7,5842 9,910414 N/A N/A N/A N/A 0,0018
52 Join Point N52 3,296 N/A 7,5641 9,887264 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3445
53 Join Point N53 4,296 N/A 7,5641 9,887221 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,3463
54 Join Point N54 4,296 N/A 7,5638 9,886945 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,0018
55 Join Point N55 3,090 N/A 7,5649 9,888156 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,0018
56 Join Point N56 3,090 N/A 7,0000 9,236998 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,0018
57 Join Point N57 1,090 N/A 7,0016 9,238800 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,0018
58 Join Point N58 1,090 N/A 7,0014 9,238655 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,0018
59 Join Point N59 1,090 N/A 7,0014 9,238618 0,0000 0,0018 0,0000 5,00 0,0018
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lor of Pipe: Velocity in m/sec
0,0000 0,1805 0,3609 0,5414 0,7219 0,9024

Pipe Flow Expert Results Key

f = flow in I/hour
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Fluid Data
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Zone Fluid Name Chemical Temperature Pressure bar.g | Density kg/m3 | Centistokes Centipoise Vapour State
Formula °C Pressure bar.a
1 Water H2 O 30,000 0,0000 996,000000 0,800201 0,797000 0,042470 Liquid
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Pipe Data

Pipe Id Pipe Name Inner Length m Mass Flow Vol Flow Velocity dP Total Entry Exit

and Notes Diameter kg/sec I/hour m/sec Loss bar Pressure Pressure

mm bar.g bar.g

1 P1 77,927 0,680 3,5413 12800,01 0,745 0,0050 8,1674 8,1624
2 P2 77,927 1,711 3,5413 12800,01 0,745 -0,1643 8,0030 8,1674
3 P3 77,927 0,636 3,5413 12800,01 0,745 0,0020 8,0050 8,0030
4 P4 77,927 5,753 3,5413 12800,01 0,745 0,0059 8,0109 8,0050
5 P5 77,927 0,750 3,5413 12800,01 0,745 0,0020 8,0129 8,0109
6 P6 77,927 45,275 3,5413 12800,01 0,745 4,4584 12,4713 8,0129
7 P7 77,927 3,000 3,5413 12800,01 0,745 0,0038 12,4750 12,4713
8 P8 77,927 15,330 3,5413 12800,01 0,745 1,5106 13,9856 12,4750
9 P9 77,927 2,681 3,5413 12800,01 0,745 0,0035 13,9891 13,9856
10 P10 77,927 3,260 3,5413 12800,01 0,745 0,3224 14,3115 13,9891
11 P11 77,927 0,200 3,5413 12800,01 0,745 0,0002 14,3117 14,3115
12 P12 77,927 3,025 3,5413 12800,01 0,745 0,0038 14,3154 14,3117
13 P13 77,927 0,410 3,5413 12800,01 0,745 0,0404 14,3558 14,3154
14 P14 77,927 1,000 3,5413 12800,01 0,745 -14,1605 0,1953 14,3558
15 P15 77,927 0,400 3,5413 12800,01 0,745 0,0032 0,1985 0,1953
16 P16 77,927 1,262 3,5413 12800,01 0,745 0,0039 0,2031 0,1992
17 P17 77,927 1,000 3,5413 12800,01 0,745 0,0008 0,2038 0,2031
18 P18 77,927 1,200 3,5413 12800,01 0,745 -0,1148 0,0890 0,2038
19 P19 77,927 0,200 3,5413 12800,01 0,745 0,0038 0,0928 0,0890
20 P20 40,894 1,109 1,1804 4266,67 0,902 0,4091 8,1002 7,6911
21 P21 52,502 1,400 1,1804 4266,67 0,547 0,0605 8,1607 8,1002
22 P22 52,502 1,400 1,1804 4266,67 0,547 0,0605 8,1610 8,1005
23 P23 40,894 1,109 1,1804 4266,67 0,902 0,4091 8,1005 7,6914
24 P24 77,927 0,754 2,3609 8533,34 0,497 0,0003 8,1613 8,1610
25 P25 77,927 0,754 1,1804 4266,67 0,248 0,0001 8,1610 8,1610
26 P26 77,927 0,754 1,1804 4266,67 0,248 0,0001 8,1610 8,1609
27 P27 77,927 0,754 1,1804 4266,67 0,248 0,0001 8,1608 8,1607
28 P28 77,927 0,060 0,0000 0,00 0,000 0,0000 8,1607 8,1607
29 P29 40,894 1,109 1,1804 4266,67 0,902 0,4091 8,1014 7,6923
30 P30 77,927 0,060 0,0000 0,00 0,000 0,0000 8,1619 8,1619
31 P31 77,927 0,754 1,1804 4266,67 0,248 0,0001 8,1609 8,1608
32 P32 77,927 0,754 1,1804 4266,67 0,248 0,0001 8,1620 8,1619
33 P33 77,927 3,000 1,1804 4266,67 0,248 0,0003 8,1624 8,1621
34 P34 77,927 3,000 2,3609 8533,34 0,497 0,0011 8,1624 8,1613
35 P35 52,502 1,400 1,1804 4266,67 0,547 0,0605 8,1619 8,1014
36 P36 77,927 0,754 1,1804 4266,67 0,248 0,0001 8,1621 8,1620
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Pipe Id Pipe Name Inner Length m Mass Flow Vol Flow Velocity dP Total Entry Exit
and Notes Diameter kg/sec I/hour m/sec Loss bar Pressure Pressure
mm bar.g bar.g
37 P37 77,927 1,000 3,5413 12800,00 0,745 -0,0375 0,0553 0,0928
38 P38 77,927 0,849 3,5413 12800,01 0,745 0,0007 0,1992 0,1985
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Node Id Node Type Node Elevation m | Liquid Level | Surface Press. at HGL at Demand In Demand Demand In Demand
m Press. bar.g | Node bar.g Node bar.g (Mass) Out (Mass) (Vol) @ Out (Vol) @
kg/sec kg/sec Fluid Zone Fluid Zone

Density Density
Downstream | Downstrem
I/hour I/hour

1 Join Point N1 1,950 N/A N/A 0,0553 0,2458 3,5413 0,0000 12800,00 0,00

2 Join Point N2 62,894 N/A N/A 8,1674 14,3105 0,0000 0,0000 0,00 0,00

3 Join Point N3 64,605 N/A N/A 8,0030 14,3133 0,0000 0,0000 0,00 0,00

4 Join Point N4 64,605 N/A N/A 8,0050 14,3152 0,0000 0,0000 0,00 0,00

5 Join Point N5 64,605 N/A N/A 8,0109 14,3211 0,0000 0,0000 0,00 0,00

6 Join Point N6 64,605 N/A N/A 8,0129 14,3231 0,0000 0,0000 0,00 0,00

7 Join Point N7 19,330 N/A N/A 12,4713 14,3593 0,0000 0,0000 0,00 0,00

8 Join Point N8 19,330 N/A N/A 12,4750 14,3631 0,0000 0,0000 0,00 0,00

9 Join Point N9 4,000 N/A N/A 13,9856 14,3763 0,0000 0,0000 0,00 0,00

10 Join Point N10 4,000 N/A N/A 13,9891 14,3798 0,0000 0,0000 0,00 0,00

11 Join Point N11 0,740 N/A N/A 14,3115 14,3838 0,0000 0,0000 0,00 0,00

12 Join Point N12 0,740 N/A N/A 14,3117 14,3839 0,0000 0,0000 0,00 0,00

13 Join Point N13 0,740 N/A N/A 14,3154 14,3877 0,0000 0,0000 0,00 0,00

14 Join Point N14 0,330 N/A N/A 14,3558 14,3880 0,0000 0,0000 0,00 0,00

15 Join Point N15 0,330 N/A N/A 0,1953 0,2275 0,0000 0,0000 0,00 0,00

16 Join Point N16 0,330 N/A N/A 0,1985 0,2307 0,0000 0,0000 0,00 0,00

17 Join Point N17 0,330 N/A N/A 0,2031 0,2353 0,0000 0,0000 0,00 0,00

18 Join Point N18 0,330 N/A N/A 0,2038 0,2361 0,0000 0,0000 0,00 0,00

19 Join Point N19 1,530 N/A N/A 0,0890 0,2385 0,0000 0,0000 0,00 0,00

20 Tank N20 1,530 0,950 0,0000 0,0928 0,2422 N/A N/A N/A N/A

21 Join Point N21 63,494 N/A N/A 7,6911 13,8929 0,0000 1,1804 0,00 4266,67

22 Join Point N22 63,494 N/A N/A 8,1002 14,3019 0,0000 0,0000 0,00 0,00

23 Join Point N23 63,494 N/A N/A 7,6923 13,8941 0,0000 1,1804 0,00 4266,67

24 Join Point N24 63,494 N/A N/A 8,1014 14,3031 0,0000 0,0000 0,00 0,00

25 Join Point N25 63,494 N/A N/A 7,6914 13,8932 0,0000 1,1804 0,00 4266,67

26 Join Point N26 63,494 N/A N/A 8,1005 14,3022 0,0000 0,0000 0,00 0,00

27 Join Point N27 62,894 N/A N/A 8,1624 14,3055 0,0000 0,0000 0,00 0,00

28 Join Point N28 62,894 N/A N/A 8,1613 14,3044 0,0000 0,0000 0,00 0,00

29 Join Point N29 62,894 N/A N/A 8,1610 14,3042 0,0000 0,0000 0,00 0,00

30 Join Point N30 62,894 N/A N/A 8,1610 14,3041 0,0000 0,0000 0,00 0,00

31 Join Point N31 62,894 N/A N/A 8,1609 14,3040 0,0000 0,0000 0,00 0,00

32 Join Point N32 62,894 N/A N/A 8,1608 14,3039 0,0000 0,0000 0,00 0,00

33 Join Point N33 62,894 N/A N/A 8,1607 14,3038 0,0000 0,0000 0,00 0,00

34 Join Point N34 62,894 N/A N/A 8,1619 14,3051 0,0000 0,0000 0,00 0,00

35 Join Point N35 62,894 N/A N/A 8,1607 14,3038 0,0000 0,0000 0,00 0,00

36 Join Point N36 62,894 N/A N/A 8,1619 14,3051 0,0000 0,0000 0,00 0,00
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Node Id Node Type Node Elevation m | Liquid Level | Surface Press. at HGL at Demand In Demand Demand In Demand
m Press. bar.g | Node bar.g Node bar.g (Mass) Out (Mass) (Vol) @ Out (Vol) @
kg/sec kg/sec Fluid Zone Fluid Zone

Density Density
Downstream | Downstrem
I/hour I/hour

37 Join Point N37 62,894 N/A N/A 8,1620 14,3051 0,0000 0,0000 0,00 0,00

38 Join Point N38 62,894 N/A N/A 8,1621 14,3052 0,0000 0,0000 0,00 0,00

39 Join Point N39 0,330 N/A N/A 0,1992 0,2314 0,0000 0,0000 0,00 0,00
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Pipe Flow Expert Results Key lor of Pipe: Velocity in m/sec

f = flow in I/hour

0,000 0,283 0,567 0,850 1,134 1,417

H

o000

b
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Zone Fluid Name Chemical Temperature Pressure bar.g | Density kg/m3 | Centistokes Centipoise Vapour State
Formula °C Pressure bar.a
1 Water H2 O 30,000 0,0000 996,000000 0,800201 0,797000 0,042470 Liquid
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Pipe Data

Pipe Id Pipe Name Inner Length m Mass Flow Vol Flow Velocity dP Total Entry Exit

and Notes Diameter kg/sec I/hour m/sec Loss bar Pressure Pressure

mm bar.g bar.g

1 P1 77,927 0,680 5,5610 20100,00 1,171 0,0122 6,5731 6,5609
2 P2 77,927 1,711 5,5610 20100,00 1,171 -0,1605 6,4126 6,5731
3 P3 77,927 0,636 5,5610 20100,00 1,171 0,0048 6,4174 6,4126
4 P4 77,927 5,753 5,5610 20100,00 1,171 0,0139 6,4313 6,4174
5 P5 77,927 0,750 5,5610 20100,00 1,171 0,0050 6,4362 6,4313
6 P6 77,927 45,275 5,5610 20100,00 1,171 4,5066 10,9428 6,4362
7 P7 77,927 3,000 5,5610 20100,00 1,171 0,0090 10,9518 10,9428
8 P8 77,927 15,330 5,5610 20100,00 1,171 1,5283 12,4801 10,9518
9 PO 77,927 2,681 5,5610 20100,00 1,171 0,0084 12,4885 12,4801
10 P10 77,927 3,260 5,5610 20100,00 1,171 0,3278 12,8163 12,4885
11 P11 77,927 0,200 5,5610 20100,00 1,171 0,0004 12,8167 12,8163
12 P12 77,927 3,025 5,5610 20100,00 1,171 0,0090 12,8257 12,8167
13 P13 77,927 0,410 5,5610 20100,00 1,171 0,0408 12,8665 12,8257
14 P14 77,927 1,000 5,5610 20100,00 1,171 -12,6922 0,1742 12,8665
15 P15 77,927 0,400 5,5610 20100,00 1,171 0,0079 0,1822 0,1742
16 P16 77,927 1,262 5,5610 20100,00 1,171 0,0095 0,1932 0,1837
17 P17 77,927 1,000 5,5610 20100,00 1,171 0,0018 0,1949 0,1932
18 P18 77,927 1,200 5,5610 20100,00 1,171 -0,1115 0,0835 0,1949
19 P19 77,927 0,200 5,5610 20100,00 1,171 0,0093 0,0928 0,0835
20 P20 40,894 1,109 1,8537 6700,00 1,417 1,0083 6,4939 5,4855
21 P21 52,502 1,400 1,8537 6700,00 0,860 0,0632 6,5571 6,4939
22 P22 52,502 1,400 1,8537 6700,00 0,860 0,0632 6,5578 6,4946
23 P23 40,894 1,109 1,8537 6700,00 1,417 1,0083 6,4946 5,4862
24 P24 77,927 0,754 3,7073 13400,00 0,780 0,0006 6,5584 6,5578
25 P25 77,927 0,754 1,8537 6700,00 0,390 0,0002 6,5578 6,5576
26 P26 77,927 0,754 1,8537 6700,00 0,390 0,0002 6,5576 6,5574
27 P27 77,927 0,754 1,8537 6700,00 0,390 0,0002 6,5572 6,5571
28 P28 77,927 0,060 0,0000 0,00 0,000 0,0000 6,5571 6,5571
29 P29 40,894 1,109 1,8537 6700,00 1,417 1,0083 6,4966 5,4883
30 P30 77,927 0,060 0,0000 0,00 0,000 0,0000 6,5598 6,5598
31 P31 77,927 0,754 1,8537 6700,00 0,390 0,0002 6,5574 6,5572
32 P32 77,927 0,754 1,8537 6700,00 0,390 0,0002 6,5600 6,5598
33 P33 77,927 3,000 1,8537 6700,00 0,390 0,0007 6,5609 6,5602
34 P34 77,927 3,000 3,7073 13400,00 0,780 0,0025 6,5609 6,5584
35 P35 52,502 1,400 1,8537 6700,00 0,860 0,0632 6,5598 6,4966
36 P36 77,927 0,754 1,8537 6700,00 0,390 0,0002 6,5602 6,5600
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Pipe Id Pipe Name Inner Length m Mass Flow Vol Flow Velocity dP Total Entry Exit
and Notes Diameter kg/sec I/hour m/sec Loss bar Pressure Pressure
mm bar.g bar.g
37 P37 77,927 1,000 5,5610 20100,00 1,171 -0,0324 0,0604 0,0928
38 P38 77,927 0,849 5,5610 20100,00 1,171 0,0015 0,1837 0,1822
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Node Id Node Type Node Elevation m | Liquid Level | Surface Press. at HGL at Demand In Demand Demand In Demand
m Press. bar.g | Node bar.g Node m.hd (Mass) Out (Mass) (Vol) @ Out (Vol) @
Fluid kg/sec kg/sec Fluid Zone Fluid Zone

Density Density
Downstream | Downstrem
I/hour I/hour

1 Join Point N1 1,950 N/A N/A 0,0604 2,568 5,5610 0,0000 20100,00 0,00

2 Join Point N2 62,894 N/A N/A 6,5731 130,190 0,0000 0,0000 0,00 0,00

3 Join Point N3 64,605 N/A N/A 6,4126 130,258 0,0000 0,0000 0,00 0,00

4 Join Point N4 64,605 N/A N/A 6,4174 130,307 0,0000 0,0000 0,00 0,00

5 Join Point N5 64,605 N/A N/A 6,4313 130,449 0,0000 0,0000 0,00 0,00

6 Join Point N6 64,605 N/A N/A 6,4362 130,500 0,0000 0,0000 0,00 0,00

7 Join Point N7 19,330 N/A N/A 10,9428 131,364 0,0000 0,0000 0,00 0,00

8 Join Point N8 19,330 N/A N/A 10,9518 131,455 0,0000 0,0000 0,00 0,00

9 Join Point N9 4,000 N/A N/A 12,4801 131,772 0,0000 0,0000 0,00 0,00

10 Join Point N10 4,000 N/A N/A 12,4885 131,858 0,0000 0,0000 0,00 0,00

11 Join Point N11 0,740 N/A N/A 12,8163 131,955 0,0000 0,0000 0,00 0,00

12 Join Point N12 0,740 N/A N/A 12,8167 131,959 0,0000 0,0000 0,00 0,00

13 Join Point N13 0,740 N/A N/A 12,8257 132,051 0,0000 0,0000 0,00 0,00

14 Join Point N14 0,330 N/A N/A 12,8665 132,058 0,0000 0,0000 0,00 0,00

15 Join Point N15 0,330 N/A N/A 0,1742 2,114 0,0000 0,0000 0,00 0,00

16 Join Point N16 0,330 N/A N/A 0,1822 2,195 0,0000 0,0000 0,00 0,00

17 Join Point N17 0,330 N/A N/A 0,1932 2,308 0,0000 0,0000 0,00 0,00

18 Join Point N18 0,330 N/A N/A 0,1949 2,326 0,0000 0,0000 0,00 0,00

19 Join Point N19 1,530 N/A N/A 0,0835 2,385 0,0000 0,0000 0,00 0,00

20 Tank N20 1,530 0,950 0,0000 0,0928 2,480 N/A N/A N/A N/A

21 Join Point N21 63,494 N/A N/A 5,4855 119,655 0,0000 1,8537 0,00 6700,00

22 Join Point N22 63,494 N/A N/A 6,4939 129,979 0,0000 0,0000 0,00 0,00

23 Join Point N23 63,494 N/A N/A 5,4883 119,684 0,0000 1,8537 0,00 6700,00

24 Join Point N24 63,494 N/A N/A 6,4966 130,007 0,0000 0,0000 0,00 0,00

25 Join Point N25 63,494 N/A N/A 5,4862 119,663 0,0000 1,8537 0,00 6700,00

26 Join Point N26 63,494 N/A N/A 6,4946 129,986 0,0000 0,0000 0,00 0,00

27 Join Point N27 62,894 N/A N/A 6,5609 130,065 0,0000 0,0000 0,00 0,00

28 Join Point N28 62,894 N/A N/A 6,5584 130,040 0,0000 0,0000 0,00 0,00

29 Join Point N29 62,894 N/A N/A 6,5578 130,033 0,0000 0,0000 0,00 0,00

30 Join Point N30 62,894 N/A N/A 6,5576 130,031 0,0000 0,0000 0,00 0,00

31 Join Point N31 62,894 N/A N/A 6,5574 130,030 0,0000 0,0000 0,00 0,00

32 Join Point N32 62,894 N/A N/A 6,5572 130,028 0,0000 0,0000 0,00 0,00

33 Join Point N33 62,894 N/A N/A 6,5571 130,026 0,0000 0,0000 0,00 0,00

34 Join Point N34 62,894 N/A N/A 6,5598 130,054 0,0000 0,0000 0,00 0,00

35 Join Point N35 62,894 N/A N/A 6,5571 130,026 0,0000 0,0000 0,00 0,00

36 Join Point N36 62,894 N/A N/A 6,5598 130,054 0,0000 0,0000 0,00 0,00
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Node Id Node Type Node Elevation m | Liquid Level | Surface Press. at HGL at Demand In Demand Demand In Demand
m Press. bar.g | Node bar.g Node m.hd (Mass) Out (Mass) (Vol) @ Out (Vol) @
Fluid kg/sec kg/sec Fluid Zone Fluid Zone

Density Density
Downstream | Downstrem
I/hour I/hour

37 Join Point N37 62,894 N/A N/A 6,5600 130,056 0,0000 0,0000 0,00 0,00

38 Join Point N38 62,894 N/A N/A 6,5602 130,058 0,0000 0,0000 0,00 0,00

39 Join Point N39 0,330 N/A N/A 0,1837 2,211 0,0000 0,0000 0,00 0,00
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NOTAS GENERALES

1. TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
3’75577 DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
4 UNIDAD.

U OWO} LOS SOPORTES DEBEN SER INSTALADOS CADA 2 METROS SIGUIENDO
LA RUTA INDICADA Y CADA 3,2 METROS EN TRAMOS VERTICALES.

3. REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

4. PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA RAL

6001 COLOR VERDE PARA TUBERIA DE AGUA.

. PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA: B
S e LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—SP2 Y
R SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

RECUBRIMIENTO BASE IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.
137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

e RECUBRIMIENTO DE ACABADO ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON [—
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
J EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1= 3—1” 1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.
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NOTAS GENERALES

10.

TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

LOS SOPORTES DEBEN SER INSTALADOS CADA 2 METROS SIGUIENDO
LA RUTA INDICADA Y CADA 3,2 METROS EN TRAMOS VERTICALES.
REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA RAL
6001 COLOR VERDE PARA TUBERIA DE AGUA.

PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:
LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC-SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

RECUBRIMIENTO BASE IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.
137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

RECUBRIMIENTO DE ACABADO ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 *WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION ViIl, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E-7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR
EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.

LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO
AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B.

SEGUN EL TANQUE ESCOGIDO SE DEBE DE SUMINISTRAR LOS
ACCESORIOS DE CONEXION DE LOS MISMOS

CONVENCIONES

TUBERIA AGUA CRUDA

s PENDIENTE
D SOPORTES
(e} O
@
@ BRIDA
O O,
e
E REDUCCION

I

VALVULA DE BOLA BRIDADA

2 | 10/12/18 COMENTARIOS CLIENTE N.GL. | D.G.A. | M.AC. | D.R.A.
1 | 19/10/18 |  ACTUALIZACION N.GL | D.GA. | MAC. | DRA.
0 |19/09/18 EMISION. INICIAL CGR. | D.GA | MAC. | DRA
REV. | FECHA DESCRIPCIGN DIBUJG | DISENO | REVISG | APROBO
REVISIONES
PROYECTO CONTRATO No.
SISTEMA DOWN COMER C824-18
o

1=

DISENO: REVISO: | APROBO: | PLANO No.

D.CA. | MAC. | DRA. IEB—824—-18—-DM2—-PL-100

VISTA FRONTAL PISO 1 TORRE DE PRECALENTAMIENTO

SISTEMA DE SOPORTES
ESCALA 1:40

SOPORTES — AGUA PISO 1 TORRE DE ENFRIAMIENTO

SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO

DIBUJOG: ASPECTO TECNICO: FASE: REV:
D.R.A. LAYOUT GENERAL INGENIERIA DE DETALLE 2
ESCALA: CODIGO SPPB: HOJA:
ESPECIFICADA 2

IEB—824—18—DM2—PL—100  |eseros

@ ;

A1 (841 X 594)
1:1 1

9 | 10
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10

ZONA DE CICLONES

ENTRADA A
PLATAFORMA DE
DOWN COMER

=

E1

E2

./:.
[

A
\

=

A
‘g?
W
‘\\

[790]

E1

[3161]*

) la:
10 —45

[21471420]

E

Gt

5
[750]

HACIA NIVEL INFERIOR DE TORRE DE ENFRIAMIENTO

VISTA FRONTAL NIVEL SUPERIOR TORRE DE ENFRIAMIENTO

SISTEMA DE SOPORTES
ESCALA 1:30

VISTA EN PLANTA NIVEL SUPERIOR TORRE DE ENFRIAMIENTO

SISTEMA DE SOPORTES
ESCALA 1:30

2

PARA LA UBICION DE LAS LANZAS
VER PLANO IEB—824—-18—-DM5-100

377
3

———————

[1075] [2459]

4
[350]

o

[2129]

[750]

) lw
10 =37
[ 31301

‘ HACIA NIVEL INFERIOR DE TORRE DE ENFRIAMIENTO ————————

VISTA LATERAL NIVEL SUPERIOR TORRE DE ENFRIAMIENTO

SISTEMA DE SOPORTES
ESCALA 1:30

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

NOTAS GENERALES

1. TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA

UNIDAD.

2. LOS SOPORTES DEBEN SER INSTALADOS CADA 2 METROS SIGUIENDO
LA RUTA INDICADA Y CADA 3,2 METROS EN TRAMOS VERTICALES.

3. REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

4. PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA RAL
6001 COLOR VERDE PARA TUBERIA DE AGUA.

5. PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:

e LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC-SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

e RECUBRIMIENTO BASE IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.
137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

e RECUBRIMIENTO DE ACABADO ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

6. EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

7. PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

e LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 *WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION ViIl, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008

TRABAJOS DE

SOLDADURA.

e SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E-7018 CUANDO SE UTILICE

METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW.

EVITAR

EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS

TIPO AWS E-

XX10 O E— XX11.

8. LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS

EQUIPOS.

9. LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO
AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B.
10. SEGUN EL TANQUE ESCOGIDO SE DEBE DE SUMINISTRAR LOS
ACCESORIOS DE CONEXION DE LOS MISMOS

CONVENCIONES

=|

(0)
9

1060

I

TUBERIA AGUA CRUDA

PENDIENTE

SOPORTES

BRIDA

REDUCCION

VALVULA DE BOLA BRIDADA

2 10/12/18 [COMENTARIOS CLIENTH

N.G.L. D.G.A. M.A.C.

D.R.A.

1 |19/10/18

ACTUALIZACION

N.G.L. D.G.A. M.A.C.

D.R.A.

0o |19/09/18

EMISION INICIAL

C.G.R. D.G.A. M.A.C.

D.R.A.

REV. FECHA

DESCRIPCION

DIBUJO | DISENO | REVISO

APROBO

REVISIONES

PROYECTO

CONTRATO No.

SISTEMA DOWN COMER

C824-18

1=

DISENO: REVISO:

D.G.A. M.A.C.

APROBO: | PLANO No.

prA | |IEB—824-18-DM2—-PL-100

SOPORTES -

AGUA TORRE DE ENFRIAMIENTO NIVEL
SUPERIOR

SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO

DIBUJO:
C.G.R.

ASPECTO TECNICO:

LAYOUT GENERAL

FASE:
INGENIERIA DE DETALLE

REV:

ESCALA:
ESPECIFICADA

@

CODIGO SPPB:

|IEB—824—18—-DM2—-PL—-100

HOJA:
3

CONTINUA:
4

A1 (841 X 594)
1:1 1

9

10
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DESDE |SU
~" PLANTA |

VISTA EN ISOMETRICO PISO 1 TORRE DE PRECALENTAMIENTO

MINISTRO GENERAL DE LA
N ¢3”

N
ANS

. P _
A \ >

/
/
A\

S\

D

W

DESDE PISO 1

D f DOWN COMER

VISTA EN ISOMETRICO PISO SUPERIOR

ESCALA 1:16

TORRE DE ENFRIAMIENTO

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

NOTAS GENERALES

TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

LOS SOPORTES DEBEN SER INSTALADOS CADA 2 METROS SIGUIENDO
LA RUTA INDICADA Y CADA 3,2 METROS EN TRAMOS VERTICALES.
REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA RAL
6001 COLOR VERDE PARA TUBERIA DE AGUA.

PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:
LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC-SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

RECUBRIMIENTO BASE IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.
137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

RECUBRIMIENTO DE ACABADO ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 *WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION ViIl, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E-7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR
EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.

LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO
AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B.

. SEGON EL TANQUE ESCOGIDO SE DEBE DE SUMINISTRAR LOS

ACCESORIOS DE CONEXION DE LOS MISMOS

CONVENCIONES

TUBERIA AGUA CRUDA

PENDIENTE

SOPORTES

BRIDA

REDUCCION

(- — VALVULA DE BOLA BRIDADA

2 | 10/12/18 COMENTARIOS CLIENTE N.GL. | D.G.A. | M.AC. | D.R.A.
1 | 19/10/18 |  ACTUALIZACION N.GL | D.GA. | MAC. | DRA.
0 |19/09/18 EMISION. INICIAL CGR. | D.GA | MAC. | DRA
REV. | FECHA DESCRIPCIGN DIBUJG | DISENO | REVISG | APROBO
REVISIONES
PROYECTO CONTRATO No.
SISTEMA DOWN COMER C824-18
o

1=

DISENO: REVISO: | APROBO: | PLANO No.

D.CA. | MAC. | DRA. IEB—824—-18—-DM2—-PL-100

SOPORTES — ISOMETRICO SISTEMA DE AGUA

SISTEMA DOWN COMER

ESCALA 1:20 PLANTA DORADO — PUERTO RICO
DIBUJO: ASPECTO TECNICO: FASE: REV:
C.G.R. LAYOUT GENERAL INGENIERIA DE DETALLE 2
ESCALA: CcODIGO SPPB: HOJA:
ESPECIFICADA 4
R ;
M (841 X 504) 3 A 4 \ B 7 8 A 9 | 10
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C1/2+50

VER DETALLE 1

VER DETALLE 2 \

C1

L2*

C1+100

VER DETALLE 5

/CANAL DE 4"x7.25

[102}/}/
|

/CANAL DE 4"x7.25
/VER DETALLE 2

L1*

SOPORTE TIPO 3 — S3
ESCALA: SIN

gNOMINAL DE TUBERIA

#NOMINAL DE
TUBERIA

VER DETALLE 1

SOPORTE TIPO 1 — S
ESCALA: SIN

LT*

VER DETALLE 2 \

| P

/ VER DETALLE 1

| — CANAL DE 4x7.25

C1

L2*

07/16”

EXPANSION HEMBRA

LT*

ESPACIADOR

HORQUILLA

SOPORTE TIPO 5 — S5

sNOMINAL DE

SOPORTE TIPO 1 — S1
ESCALA: SIN

SOPORTE TIPO 4 — S4
ESC: 1:10

C

TUBERIA

DETALLE 1
PERNO EN "U”
ESCALA:

SIN

ESCALA: SIN

[100] [75] [25]

l—
Lo
— [N

A —

4\ PERNOS DE
) ANCLAJE

VER NOTA 8
Y 9

[30]

[ah)

[
: |lo (
N0 S -
A

\<>£}\ﬂ

/@7)2

W \PLACA 100x200

[25] e=1/4"

DETALLE 2
ESCALA: 1:2.5

[25]
S

\ CANAL DE

4x7.25

SOPORTE TIPO 2 — S2
ESCALA: SIN

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

NOTAS GENERALES

10.

TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

LOS SOPORTES DEBEN SER INSTALADOS CADA 2 METROS SIGUIENDO
LA RUTA INDICADA Y CADA 3,2 METROS EN TRAMOS VERTICALES.
REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA RAL
6001 COLOR VERDE PARA TUBERIA DE AGUA.

PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:
LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

RECUBRIMIENTO BASE IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.
137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

RECUBRIMIENTO DE ACABADO ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 *WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION ViIl, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E-7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR
EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.

LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO
AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B.

SEGUN EL TANQUE ESCOGIDO SE DEBE DE SUMINISTRAR LOS
ACCESORIOS DE CONEXION DE LOS MISMOS

CONVENCIONES

SOPORTES PARA TUBERIAS

ITEM

¢ TUBERIA

FIJADOR DE TUBERIA

TIPO

C1

C2

REFERENCIA

CANTIDAD
DE
SOPORTES

LONGITUDES VARIABLES

10/12/18 COMENTARIOS CLIENTE N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

19/10/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

LT

L2

L3

St

PERNO EN "U”, TIPO MECANO

O SIMILAR

103

148

362A441

20

600

19/09/18 EMISION INICIAL C.G.R. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

S2

PERNO EN "U”, TIPO MECANO

O SIMILAR

103

148

362A441

1

250

700

REV.

FECHA DESCRIPCION DIBUJO | DISENO | REVISO | APROBO

S3

PERNO EN "U”, TIPO MECANO

O SIMILAR

103

148

362A441

500

REVISIONES

S4

PERNO EN "U”, TIPO MECANO

O SIMILAR

103

148

362A441

460

PROYECTO CONTRATO No.

S5.1

ABRAZADERA HORQUILLA, TIPO
SIMILAR

MECANO O

170

ST4AG300

1500

SISTEMA DOWN COMER C824—-18

S8.2

ABRAZADERA HORQUILLA, TIPO
SIMILAR

MECANO O

106

ST4AG200

650

S5.3

ABRAZADERA HORQUILLA, TIPO
SIMILAR

MECANO O

170

ST4AG300

750

S5.4

NI WHIN W HNAN] AW

ABRAZADERA HORQUILLA, TIPO
SIMILAR

MECANO O

170

ST4AG300

N NN |

200

1=

DISENO:

REVISO: | APROBO: | PLANO No.

D.G.A. M.A.C.

IEB—824—18—DM2—PL—1OO

D.R.A.

SOPORTES — DETALLES SISTEMA DE AGUA

SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO

DIBUJO:

ASPECTO TECNICO: FASE: REV:

C.G.R. LAYOUT GENERAL INGENIERIA DE DETALLE 2

ESCALA:

CODIGO SPPB: HOJA:

ESPECIFICADA 5

|IEB—824—18—-DM2—-PL—-100

CONTINUA:

= -

A1 (841 X 594)
1:1 1
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‘ 6'—7" 51
[2000] [1550]

1
1

g
g
—————77

E1

E1

E3

IWI B . ' COMPRESOR

| IEB—824—18—PM4—PL-202

TAIlbUE H] H] H]

Lioﬁ VER PLANO DE CONEXION DE BYPASS
\
|
i

VISTA LATERAL 1
Y

VISTA FRONTAL

VISTA EN PLANTA CUARTO DE COMPRESORES

E2

A1

TANQUE
PULMON

[33%3]

COMPRESOR

SISTEMA DE SOPORTES
ESCALA 1:50

E3

VISTA FRONTAL CUARTO COMPRESORES
SISTEMA DE SOPORTES
ESCALA 1:50

| 2,
')
N

COMPRESOR|| s

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

N

OTAS GENERALES

1. TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA

UNIDAD.

2. LOS SOPORTES DEBEN SER INSTALADOS CADA 2 METROS SIGUIENDO
LA RUTA INDICADA, CADA 3,2 METROS EN TRAMOS VERTICALES.

3. REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

4. PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA AZUL
CLARO SEGUN CODIGO DE PINTURA DE ARGOS PARA TUBERIA DE
AIRE COMPRIMIDO.

. PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:

e LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGON
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

e RECUBRIMIENTO BASE IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.
137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

e RECUBRIMIENTO DE ACABADO ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O

SIMILAR, A

UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

6. EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D

1.4 DE LA

AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

e PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

e LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 *WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION VIII, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ETO3-008

TRABAJOS

DE SOLDADURA.

e SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E—7018 CUANDO SE UTILICE

METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW.

EVITAR

EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS

TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.
7. LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN

CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS

EQUIPOS.

8. LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO
AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B

CONVENCIONES

lﬂ@D‘

i

—"Y

TUBERIA AGUA CRUDA

PENDIENTE

SOPORTES

BRIDA

REDUCCION

VALVULA DE BOLA BRIDADA

VALVULA DE BOLA ROSCADA

2 |10/12/18

COMENTARIOS CLIENTE N.G.L. D.G.A. M.A.C.

D.R.A.

1 |19/10/18

ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C.

D.R.A.

0 |19/09/18

EMISION INICIAL C.G.R. D.G.A. M.A.C.

D.R.A.

REV. FECHA

DESCRIPCION DIBUJO | DISENO | REVISO

APROBO

REVISIONES

PROYECTO CONTRATO No.

SISTEMA DOWN COMER

C824—-18

1=

DISENO: REVISO: | APROBO: | PLANO No.

D.G.A. M.A.C. D.R.A. IEB_824_1 8_DM2_PL_ZOO

VISTA LATERAL CUARTO COMPRESORES
SISTEMA DE SOPORTES
ESCALA 1:50

SOPORTES — AIRE COMPRIMIDO

CUARTO DE COMPRESORES

SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO

DIBUJO:
C.G.R.

ASPECTO TECNICO: FASE:
LAYOUT GENERAL INGENIERIA DE DETALLE

REV:

ESCALA:
ESPECIFICADA

CODIGO SPPB:

IEB—824—-18—-DM2—PL—-200

=@

HOJA:
1

CONTINUA:
2

3«:11 (841 X 594) 1 2 v
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VIENE DEL CUARTO DE COMPRESORES
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[0343]

3 —47
[1006]

3’47”
[1080]

VISTA EN PLANTA PISO 1 TORRE DE ENFRIAMIENTO

SISTEMA DE SOPORTES
ESCALA 1:25

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

NOTAS GENERALES

TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

LOS SOPORTES DEBEN SER INSTALADOS CADA 2 METROS SIGUIENDO
LA RUTA INDICADA, CADA 3,2 METROS EN TRAMOS VERTICALES.
REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA AZUL
CLARO SEGON CODIGO DE PINTURA DE ARGOS PARA TUBERIA DE
AIRE COMPRIMIDO.

PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:
LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—-SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

RECUBRIMIENTO BASE IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.
137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

RECUBRIMIENTO DE ACABADO ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 “WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION ViII, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E-7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR
EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.

LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO
AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B

CONVENCIONES

TUBERIA AGUA CRUDA

e PENDIENTE

[:} SOPORTES

)
@ BRIDA
O O,
E REDUCCION

- m— VALVULA DE BOLA BRIDADA

VALVULA DE BOLA ROSCADA

10/12/18 COMENTARIOS CLIENTE N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

19/10/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

19/09/18 EMISION INICIAL C.G.R. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

REV.

FECHA DESCRIPCION DIBUJO | DISENO | REVISO | APROBO

REVISIONES

PROYECTO CONTRATO No.

SISTEMA DOWN COMER C824-18

1=

DISENO: REVISO: | APROBO: | PLANO No.

D.C.A. M.A.C. D.R.A. IEB_824_1 8_DM2_PL_ZOO

SOPORTES — AIRE COMPRIMIDO PISO 1
TORRE DE ENFRIAMIENTO

SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO

DIBUJO: ASPECTO TECNICO: FASE: REV:

C.G.R. LAYOUT GENERAL INGENIERIA DE DETALLE 2

ESCALA: CODIGO SPPB: HOJA:
ESPECIFICADA 2

IEB—824—18—DM2—PL—200 s

@ ;

Al (841 X 509 g 2 \J 3 A 4 5 YV 6
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VISTA LATERAL PISO 1 TORRE DE ENFRIAMIENTO

SISTEMA DE SOPORTES
ESCALA 1:40

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

NOTAS GENERALES

TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

LOS SOPORTES DEBEN SER INSTALADOS CADA 2 METROS SIGUIENDO
LA RUTA INDICADA, CADA 3,2 METROS EN TRAMOS VERTICALES.
REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA AZUL
CLARO SEGON CODIGO DE PINTURA DE ARGOS PARA TUBERIA DE
AIRE COMPRIMIDO.

PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:
LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—-SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

RECUBRIMIENTO BASE IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.
137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

RECUBRIMIENTO DE ACABADO ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 “WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION ViII, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E-7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR
EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.

LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO
AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B

CONVENCIONES

TUBERIA AGUA CRUDA

PENDIENTE

I] SOPORTES

BRIDA

E REDUCCION

- m— VALVULA DE BOLA BRIDADA

VALVULA DE BOLA ROSCADA

10/12/18 COMENTARIOS CLIENTE N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

19/10/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

19/09/18 EMISION INICIAL C.G.R. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

REV.

FECHA DESCRIPCION DIBUJO | DISENO | REVISO | APROBO

REVISIONES

PROYECTO CONTRATO No.

SISTEMA DOWN COMER C824-18

1=

DISENO:

REVISO: | APROBO: | PLANO No.

D.G.A. M.A.C. D.R.A.

IEB—824—-18—-DM2—-PL—-200

SOPORTES — AIRE COMPRIMIDO PISO 1
TORRE DE ENFRIAMIENTO

SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO

DIBUJO:

ASPECTO TECNICO: FASE: REV:
C.G.R. LAYOUT GENERAL INGENIERIA DE DETALLE 2

ESCALA:
ESPECIFICADA 3

CODIGO SPPB: HOJA:

IEB—824—-18—DM2—PL—-200

CONTINUA:

= :

4\:11 (841 X 594) 1 2
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DOCUMENTOS DE REFERENCIA

NOTAS GENERALES

TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

LOS SOPORTES DEBEN SER INSTALADOS CADA 2 METROS SIGUIENDO
LA RUTA INDICADA, CADA 3,2 METROS EN TRAMOS VERTICALES.
REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA AZUL
CLARO SEGON CODIGO DE PINTURA DE ARGOS PARA TUBERIA DE
AIRE COMPRIMIDO.

PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:
LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—-SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

RECUBRIMIENTO BASE IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.
137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

RECUBRIMIENTO DE ACABADO ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 “WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION ViII, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E-7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR
EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.

LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO
AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B

CONVENCIONES

TUBERIA AGUA CRUDA

PENDIENTE

I] SOPORTES

BRIDA
REDUCCION

- m— VALVULA DE BOLA BRIDADA

VALVULA DE BOLA ROSCADA

10/12/18 COMENTARIOS CLIENTE N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

19/10/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

19/09/18 EMISION INICIAL C.G.R. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

REV.

FECHA DESCRIPCION DIBUJO | DISENO | REVISO | APROBO

REVISIONES

PROYECTO CONTRATO No.

SISTEMA DOWN COMER C824-18

1=

DISENO:

REVISO: | APROBO: | PLANO No.

D.G.A. M.A.C.

IEB—824—-18—-DM2—-PL—-200

D.R.A.

SOPORTES — AIRE COMPRIMIDO NIVEL
SUPERIOR TORRE DE ENFRIAMIENTO

SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO

DIBUJO:

ASPECTO TECNICO: FASE: REV:

C.G.R. LAYOUT GENERAL INGENIERIA DE DETALLE 2

ESCALA:

CODIGO SPPB: HOJA:

ESPECIFICADA 4

IEB—824—-18—DM2—PL—-200

CONTINUA:
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HACIA PISO SUPERIOR DOWN COMER/

VIENE DE CUARTO DE COMPRESORES
\//ISTA ISOMETRICO PISO 1 TORRE DE ENFRIAMIENTO

ESCALA 1:20
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VISTA ISOMETRICO. CUARTO DE COMPRESORES
ESCALA 1:20

‘ /\/\ENE DE PISO 1 DOWN COMER

ESCALA 1:16

ANILLO DE LANZAS
SUMISTRADO POR
CALDYN

VISTA ISOMETRICO PISO SUPERIOR TORRE DE ENFRIAMIENTO

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

NOTAS GENERALES

TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

LOS SOPORTES DEBEN SER INSTALADOS CADA 2 METROS SIGUIENDO
LA RUTA INDICADA, CADA 3,2 METROS EN TRAMOS VERTICALES.
REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA AZUL
CLARO SEGON CODIGO DE PINTURA DE ARGOS PARA TUBERIA DE
AIRE COMPRIMIDO.

PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:
LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—-SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

RECUBRIMIENTO BASE IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.
137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

RECUBRIMIENTO DE ACABADO ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 “WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION ViII, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E-7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR
EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.

LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO
AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B

CONVENCIONES

TUBERIA DE REFRIGERACION

EQUIPOS

2
%\
ix/ NIVEL: METROS SOBRE EL NIVEL DEL MAR

SOPORTES

10/12/18 COMENTARIOS CLIENTE N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

19/10/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

19/09/18 EMISION INICIAL C.G.R. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

FECHA DESCRIPCION DIBUJO | DISENO | REVISO | APROBO

REVISIONES

PROYECTO CONTRATO No.

SISTEMA DOWN COMER C824-18

1=

DISENO: REVISO: | APROBO: | PLANO No.

D.C.A. M.A.C. D.R.A. IEB_824_1 8_DM2_PL_ZOO

ISOMETRICO — AIRE COMPRIMIDO

SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO

DIBUJOG: ASPECTO TECNICO: FASE: REV:
C.G.R. LAYOUT GENERAL INGENIERIA DE DETALLE 2
ESCALA: CODIGO SPPB: HOJA:
ESPECIFICADA 5
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DOCUMENTOS DE REFERENCIA

NOTAS GENERALES

TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

LOS SOPORTES DEBEN SER INSTALADOS CADA 2 METROS SIGUIENDO
LA RUTA INDICADA, CADA 3,2 METROS EN TRAMOS VERTICALES.
REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA AZUL
CLARO SEGON CODIGO DE PINTURA DE ARGOS PARA TUBERIA DE
AIRE COMPRIMIDO.

PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:
LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—-SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

RECUBRIMIENTO BASE IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.
137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

RECUBRIMIENTO DE ACABADO ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 “WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION ViII, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E-7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR
EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.

LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO
AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B

CONVENCIONES

& | |
- — CANAL DE 4x7.25 CW
C1 C1
L D*
L2*
SOPORTE TIPO 3 — S3 SOPORTE TIPO 4 — S4
ESCALA: SIN ESCALA: SIN
i 10/12/18 COMENTARIOS CLIENTE] N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.
19/10/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.
#NOMINAL DE TUBERIA 1 EXPANSION HEMBRA
SOPORTES PARA TUBERIAS 19/09/18 | EMISION INICIAL CGR. | D.GA | MAC. | DRA.
ESPACIADOR ~
TEM 5 TUBER[A FIJADOR DE TUBER'A CAN[;HEDAD LONGITUDES VARIABLES REV. FECHA DESCRIPCION DIBUJO DISENO REVISG | APROBO
REVISIONES
TIPO C1 C2 G |REFERENCIA [SOPORTES L1 L2 L3
N St 4 PERNO EN ”U”, TIPO MECANO O SIMILAR 129 - 174 362A442 1 1063 - - PROYECTO CONTRATO No.
. — SISTEMA DOWN COMER C824—18
R s2 4 PERNO EN "U”, TIPO MECANO O SIMILAR 129 - 174 362A442 20 600 - -
HORQUILLA S3 4" PERNO EN "U”, TIPO MECANO O SIMILAR 129 - 174 362A442 1 650 700 - ®
SOPORTE TIPO 7 — S7 S4.1 4 PERNO EN "U”, TIPO MECANO O SIMILAR 129 - 174 362A442 1 480 530 - t
ESCALA: SIN S4.2 4” PERNO EN "U”, TIPO MECANO O SIMILAR 129 — 174 362A442 1 400 450 -
<5 4 ABRAZADERQEEQRNQ BUE;?Ml/EiEETADA TIPO ~ ~ — ST1AGA00 . ~ ~ ~
ABRAZADERA HORQUILLA, TIPO MECANO O DISERO: | REVISC: | APROBG: | PLANO No
S7.1 47 SIMILAR’ 203 - - ST4AG400 6 850 - - D.G.A. M.A.C. ora. |IEB—824—-18-DM2—PL—-200
8" , ABRAZADERA HORQUILLA, TIPO MECANO O _ ~ _ _
555] S7.2 4 SNILAR 203 ST4AG400 2 1300
4’ 3" 1 , ABRAZADERA HORQUILLA, TIPO MECANO O
71007 [75] 1257 S7.3 4 SIMILAR 203 - - ST4AG400 2 720 - -
- o <74 e ABRAZADERA HORQUILLA, TIPO MECANO O | ,.+ _ B STAAG400 ) 575 _ _
-7 A a SIMILAR
\
_ ‘ \ J‘\iiiﬁf&“ s7.5| 1727 | ABRAZADERA HORQUILLA, TIPO MECANO O 44 - - ST4AG150 1 850 - -
— =8 ] VER NOTA 8
T Y 9 ” -
= — J s76|  1/2 ABRAZADERA HORSkaAJlltlz\é, TIPO MECANO O | 4, _ B STAAGI50 5 1056 _ _ DETALLES SOPORTES AIRE COMPRIMIDO
|
o Y ;@0” SISTEMA DOWN COMER
— | N
— 79 PLANTA DORADO — PUERTO RICO
¥
PLACA 100x200 CANAL DE
[25] e=1/4" 4x7.25 DIBUJO: ASPECTO TECNICO: FASE: REV:
C.G.R. LAYOUT GENERAL INGENIERIA DE DETALLE 2
DETALLE 2
ESCALA: 1:2.5 ESCALA: CODIGO SPPB: HOUA:
ESPECIFICADA 6
Al (841 X 509 g 2 \J 3 A 4 5 YV 6 7 9 | 10




1 | / 2 A 3 Y 4 5 A 6 7 8 \J 9 | 10
DOCUMENTOS DE REFERENCI A

NOTAS GENERALES

1. TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

2. REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

E1 E2 E3 ‘ 100=5" | 3. PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA RAL

[3181] 6001 COLOR VERDE PARA TUBERIA DE AGUA.
. PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:
B ! — e LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN B
] —1 NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC-SP2 Y
REFUERZO SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
~ o1 /2" CON CHORRO ABRASIVO.

e RECUBRIMIENTO BASE: IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.
137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

| REFUERZO e RECUBRIMIENTO DE ACABADO: ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O

®1/2" SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

5. EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON

REFUERZO UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA -
| REFUERZO o C1,/2” (WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO

L, m/lz . EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D

— — 1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

B - - - - - I 6. PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

VISTA EN PLANTA BASE SKID DE BOMBAS DOWN COMER e LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS

ESCALA 1: 20 PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 *WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION VIII, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03—008
TRABAJOS DE SOLDADURA. C

e SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E—7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR
EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.

7. LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

S 8. LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO

‘ 3—=5 | AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B.

o’ ‘ [1036] ‘ 9. SEGUN EL TANQUE ESCOGIDO SE DEBE DE SUMINISTRAR LOS

GE = i T, o ACCESORIOS DE CONEXION DE LOS MISMOS

35
[1036]
/

 ranY
i

2'—10"
[865]

)

[1843]

| TANQUE T

O
6’
[1841]

ol
| . |
AN

97"
[2928]

CONVENCIONES
VISTA LATERAL BASE SKID DE BOMBAS DOWN COMER

ESCALA 1:20 TUBERIA AGUA

e PENDIENTE

- L] |
. _ il S S * _ _ _ _ _ _ 1L _ _ _ _ _ _ _ _ il _ _ CODO 90

S 100=7"

S [910] [3226] @ BRIDA <

‘ E REDUCCION

- m— VALVULA DE BOLA BRIDADA

VISTA EN PLANTA PISO 1 TORRE DE PRECALENTAMIENTO

ESCALA 1:40 VALVULA DE BOLA ROSCADA

Nr 3 10/12/18 [COMENTARIOS CLIENTE N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.
N |

2 13/11/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

1 19/10/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

0 17,/09/18 EMISION INICIAL C.G.R. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

REV. FECHA DESCRIPCION DIBUJO | DISENO | REVISO | APROBO

il REVISIONES

T PROYECTO CONTRATO No.
~= A

SISTEMA DOWN COMER C824-18

1=
DISENO: REVISO: | APROBO: | PLANO No.

pcA | mac. | ora |IEB—824—18—-DM4—PL—-100

[1640]

13— 4"
[4058]

95"
[2863]

LAYOUT GENERAL — AGUA PISO 1 —
TORRE DE PRECALENTAMIENTO

SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO

7'—11”

[2417]
36"
[1067]

[330]

11"

DIBUJO: ASPECTO TECNICO: FASE: REV:
H ! N - ‘ C.G.R. LAYOUT GENERAL INGENIERIA DE DETALLE 3 H
|

ESCALA: CODIGO SPPB: HOJA:

VISTA LATERAL PISO 1 TORRE DE PRECALENTAMIENTO ESPECIFICADA 1
ESCALA 1:30 IEB—824—-18—-DM4—-PL-100 CONTINUA:

@ :

A (41 X 59 2 \/ 3 A 4 | 5 | Y 5 7 8 A 9 | 10




1 | / 2 A 3 Y 4 5 A 6 7 8 \J 9 | 10
DOCUMENTOS DE REFERENCI A

HACIA NIVEL SUPERIOR
.+~ TORRE DE ENFRIAMIENTO

)

BRIDAS
A CADA 21ft

10'—6"
[3210]

e
\
e

[1000]

i

\ B NOTAS GENERALES

1. TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

2. REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

3. PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA RAL
6001 COLOR VERDE PARA TUBERIA DE AGUA.

. PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:

e LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN B
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

e RECUBRIMIENTO BASE: IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.
137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

e RECUBRIMIENTO DE ACABADO: ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

5. EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON

— UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA —
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

6. PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

e LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS

PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 *WELDING

PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION Viil, DIVISION 1 O EN EL

CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008

TRABAJOS DE SOLDADURA. C

SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E-7018 CUANDO SE UTILICE

METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR

EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS

TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.

7. LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

8. LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO
AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B.

9. SEGUN EL TANQUE ESCOGIDO SE DEBE DE SUMINISTRAR LOS
ACCESORIOS DE CONEXION DE LOS MISMOS

53"
[1590]

@

Tt
Ly

7’
[6400]

CONVENCIONES

TUBERIA AGUA
D

e PENDIENTE

m CODO 90°

©° BRIDA -t—
(o) O,
E REDUCCION

- m— VALVULA DE BOLA BRIDADA

VALVULA DE BOLA ROSCADA

27’
[6400]

3 10/12/18 [COMENTARIOS CLIENTE N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

2 13/11/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

1 19/10/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

0 17,/09/18 EMISION INICIAL C.G.R. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

REV. FECHA DESCRIPCION DIBUJO DISENO REVISO APROBO
F E E2 ES REVISIONES -
| | |

|

‘ PROYECTO CONTRATO No.
3—6" SISTEMA DOWN COMER C824-18
[1069]

TUBERIA DE AGUA
EXISTENTE

P 1akjgﬁ// 1 ®

] 1= !

TN VRS AP RRE | DISENO: | REVISO: | APROBO: | PLANO No.
TUBERIA DE POLIETILENO Y

UBER(A DF POLETILE) son | wac | ora |IEB—824—18—DM4—PL—100
CANTIDADES DE OBRA
G G
- ACOPLE TUBERIA @ 2" A & 3",
S VER TABLA DE CANTIDADES
LAYOUT GENERAL — AGUA PISO 1 —

/DE OBRA
TORRE DE PRECALENTAMIENTO

= 1 - SISTEMA DOWN COMER
:Oj
|
o™

33"
[1000]

5
[1517]
A

€
L

(298]
/‘O’46”
3190]

m
o &
3 O‘ D
\—\[
107"
[3227]

U

TAN

I'D)

)

8’45”
[2557]

PLANTA DORADO — PUERTO RICO

‘ n |
'3
il
W’—S’F—J l DIBUJG: ASPECTO TECNICO: FASE: REV:
H ‘ » ] 1 [424] — ‘ _ C.GR. LAYOUT GENERAL INGENIERIA DE DETALLE 3 H
S ) - . ) N N . N . - ‘ > N N N > & . ‘ IN : A ‘ )

36"
— T 110611

[840]

-5
[430]
8

\ ’ ‘ ' \ ' " \ ] ESCALA: CODIGO SPPB: HOJUA:

ESPECIFICADA 2
VISTA FRONTAL PISO 1 TORRE DE PRECALENTAMIENTO IEB—824—18—-DM4—PL—-100

CONTINUA:
ESCALA 1:40 g@ .

A (41 X 59 2 \/ 3 A 4 | 5 Y 5 7 8 A 9 | 10




9

10

10°—4”
(31601

ZONA DE CICLONES

ENTRADA A
PLATAFORMA DE
DOWN COMER

33
[1000]

E1 E2

85"
[2556]

ﬁ.
&

7 =2
[2195]
olY

\
\!

’\)\a
\
=

i

=
=
(®)]
N
i
-0
SQ?
<
‘\‘

-
ol
—
\

>
N

Y

N

-
x>
O}

27"

E1

VISTA EN PLANTA NIVEL SUPERIOR TORRE DE ENFRIAMIENTO
ESCALA 1:30

E2

PARA LA UBICION DE LAS LANZAS
VER PLANO IEB—824—18—-DM5-100
|

Gt

7507

VIENE NIVEL INFERIOR TORRE DE PRECALENTAMIENTO

VISTA FRONTAL NIVEL SUPERIOR TORRE DE ENFRIAMIENTO

ESCALA 1:30

10°=3"

(31307

‘ ‘ /
VIENE NIVEL INFERIOR TORRE DE PRECALENTAMIENTO

VISTA LATERAL NIVEL SUPERIOR TORRE DE ENFRIAMIENTO
ESCALA 1:30

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

NOTAS GENERALES

1. TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

2. REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

3. PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA RAL
6001 COLOR VERDE PARA TUBERIA DE AGUA.

. PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:

e LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

e RECUBRIMIENTO BASE:

IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.

137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.
e RECUBRIMIENTO DE ACABADO: ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.
5. EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.
6. PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:
e LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 *WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION Viil, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.
e SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E—7018 CUANDO SE UTILICE

UNAS

METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW.

EVITAR

EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.
7. LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.
8. LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO

AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B.

9. SEGUN EL TANQUE ESCOGIDO SE DEBE DE SUMINISTRAR LOS
ACCESORIOS DE CONEXION DE LOS MISMOS

CONVENCIONES

e PENDIENTE

CODO 90°

(o7 )

@ BRIDA

O O,

E REDUCCION

TUBERIA AGUA CRUDA

VALVULA DE BOLA BRIDADA

VALVULA DE BOLA ROSCADA

3 10/12/18 [COMENTARIOS CLIENTH

N.G.L. D.G.A.

M.A.C.

D.R.A.

2 13/11/18 ACTUALIZACION

N.G.L. D.G.A.

M.A.C.

D.R.A.

1 19/10/18 ACTUALIZACION

N.G.L. D.G.A.

M.A.C.

D.R.A.

0 17,/09/18 EMISION INICIAL

C.G.R. D.G.A.

M.A.C.

D.R.A.

REV. FECHA DESCRIPCION

DIBUJO | DISENO

REVISO

APROBO

REVISIONES

PROYECTO

CONTRATO No.

SISTEMA DOWN COMER

C824-18

1=

DISENO:

REVISO: | APROBO: | PLANO No.

D.G.A.

mac. | ora [IEB—824—18—DM4—PL—-100

LAYOUT GENERAL — AGUA NIVEL SUPERIOR
TORRE DE ENFRIAMIENTO

SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO

DIBUJOC:

C.G.R.

ASPECTO TECNICO:
LAYOUT GENERAL

FASE:

INGENIERIA DE DETALLE

REV:

ESCALA:

ESPECIFICADA

CODIGO SPPB:

@

IEB—824—-18—-DM4—PL—-100

HOJA:
3

CONTINUA:
4

m (841 X 594) 1 9 v

9

10




1 | f 2 A 3 Y 4 5 A 6 7 8 \J 9 | 10

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

NOTAS GENERALES

1. TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

2. REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

3. PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA RAL
6001 COLOR VERDE PARA TUBERIA DE AGUA.

4. PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:

5 I « LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN

T SN NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—SP2 Y

MACIA NIVEL SUPERIOR TORRE DE ENFRIAMIENTO /@ SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA

CON CHORRO ABRASIVO.

A / N\ « RECUBRIMIENTO BASE: IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.

/ \ 137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

« RECUBRIMIENTO DE ACABADO: ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

5. EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

6. PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

e LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 ‘WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION VIll, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ETO3—008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

« SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E—7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR
EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TPO AWS E— XX10 O E— XXI1.

7. LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

8. LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO
AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B.

9. SEGUN EL TANQUE ESCOGIDO SE DEBE DE SUMINISTRAR LOS
ACCESORIOS DE CONEXION DE LOS MISMOS

N

CONVENCIONES

TUBERIA DE AGUA

DESDE PISO 1 \

BRIDAS [TORRE DE PRECALENTAM

CADA 211t

PENDIENTE

BRIDA

VISTA ISOMETRICO
NIVEL SUPERIOR TORRE DE ENFRIAMIENTO
ESCALA 1:16

REDUCCION

VALVULA DE BOLA BRIDADA

LISTADO CANTIDADES SISTEMA DE AGUA DE REFRIGERACION

ITEM DESCRIPICION LONGITUD | UNIDAD |CANTIDAD|PESO [Ib]| ESPECIFICACION VALVULA DE BOLA ROSCADA

TUBERIA 23" SCH 40 - ft 375 2843 ASTM A106 Gr.B
VALVULA DE BOLA DN 80 SCH 40 - uUnd. 1 - PN 16

BRIDA DN 80 DIN 2633 - Und. 3 30 PN 16

3 10/12/18 [COMENTARIOS CLIENTE N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.
CODO 3" SCH 40 - Und. 20 92 ASTM A105

BRIDA DN 50 DIN 2633 - Und. 6 PN 16 2 | 13/11/18 |  ACTUALIZACION N.GL | D.GA. | MAC. | DRA.
CODO $2” SCH 40 - Und. 4,5 ASTM A105

DN AH[N] =

FILTRO DE PARTICULAS 250 MICRAS - Und
VALVULA DE BOLA DN 50 SCH 40 - Und. _ PN 16 0 |17/09/18 | EMISION INICIAL C.GR. | D.GA. | MAC. | DRA.

1
3
VALVULA DE BOLA ¢3” SCH 40 - Und. 9 - CLASE 300 Ib 1 19/10/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.
2
1

©

—
o

BRIDA ¢ 3" ASME B16.5 - Und. 43 644.226 CLASE 300 Ib
TEE ¢ 3" SCH 40 - Und 5 37 ASTM A105

REV. FECHA DESCRIPCION DIBUJO | DISENO | REVISO | APROBO

—_
—_

\\@ i

-
N

VALVULA ANTI RETORNO DN 80 - Und 1 - PN 16 REVISIONES
DESDE SUMINISTRO GENERAL DE

-
[eY)

LA PLANTA EN 93" VALVULA SOLENOIDE ¢ 3" - Und 1 — -

N

TUBERIA 82" SCH 40 - ft 21 76.7 ASTM A106 Gr.B

PROYECTO CONTRATO No.
‘8‘7) BRIDA ¢ 2” ASME B16.5 - Und. 1 18 CLASE 300 Ib SISTEMA DOWN COMER C824-18

—
(¢)]

—_
(o2}

ACOPLE UNIVERSAL - Und. 1 - -
TUBERIA POLIETILENO & 2" - ft 0.4 0.251 - ‘
ACOPLE TUBERIA ¢ 2" A ¢ 3" - Und. 1 2 -

PORTABRIDA DE POLIETILENO ¢ 3" - Und. 1 - - L‘/
PORTABRIDA DE POLIETILENO ¢ 2” - Und. 1 - -

-
~

/
/
/
—-
(0]

/
—_
(o]

N
o

DISENO: | REVISO: | APROBO: | PLANO No.

_ ISOMETRICO — SISTEMA DE AGUA Y
N TABLA DE CANTIDADES DE OBRA

VISTA ISOMETRICO SISTEMA DOWN COMER
PISO 1 TORRE DE PRECALENTAMIENTO BLANTA DORADG - PUERTO RICO
ESCALA 1:20

DIBUJO: ASPECTO TECNICO: FASE: REV:
H C.G.R. LAYOUT GENERAL INGENIERIA DE DETALLE 3

ESCALA: CODIGO SPPB: HOJA:
ESPECIFICADA 4

IEB—824—18—DM4—PL—100 |

= -

A (41 X 59 2 \J 3 A 4 5 Y 5 7 8 A 9 | 10



9 | 10

5-9"

[1745]

E1

BRIDAS
CADA 21ft

HACIA EL PISO 1 TORRE
DE PRECALENTAMIENTO

E1

E3

1177]

'~ COMPRESOR

©
\
(G}
7'-9”
12366

o
1"—107
(557

\ %

——— A PARTIR DE ESTE PUNTO COMIENZAN LAS

—— CANTIDADES DE OBRA DE ESTE PLANO TANQUE

E2

HACIA EL RACK DE
—TUBERIAS Y PISO 1 TORRE
DE PRECALENTAMIENTO

7'—10"
[2400]

TANQUE
PULMON

[945]

82"
[2485]

56
[1665]

VISTA LATERAL 1

417
[1254]

VER PLANO DE CONEXION DE BYPASS
[EB—824—-18—-PM4-PL-202

IVLINOYS VLISIA

VISTA EN PLANTA CUARTO DE COMPRESORES
ESCALA 1:50

E3

VISTA FRONTAL CUARTO DE COMPRESORES

1'-10"
[555]

HACIA EL RACK DE TUBERIAS Y
PISO 1 TORRE DE
PRECALENTAMIENTO

A\

3

R

TANQUE
PULMON

COMPRESOR

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

NOTAS GENERALES

1. TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

2. REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

3. PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA AZUL
CLARO SEGUN CODIGO DE PINTURA DE ARGOS PARA TUBERIA DE
AIRE COMPRIMIDO.

4. PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:

e LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

e RECUBRIMIENTO BASE: IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.
137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

e RECUBRIMIENTO DE ACABADO: ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

5. EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

6. PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

e LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 *WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION ViIl, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

e SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E—7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR
EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TIPO AWS E— XX10 O E- XX11.

7. LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

8. LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO
AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B.

9. SEGUN EL TANQUE ESCOGIDO SE DEBE DE SUMINISTRAR LOS
ACCESORIOS DE CONEXION DE LOS MISMOS

CONVENCIONES

TUBERIA AIRE COMPRIMIDO

e PENDIENTE

m D\ CoDo 90°

)
@ BRIDA
O O,
E REDUCCION

(- m— VALVULA DE BOLA BRIDADA

VALVULA DE BOLA ROSCADA

3 10/12/18 [COMENTARIOS CLIENTE N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

2 13/11/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A M.A.C. D.R.A.

1 19/10/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

0 17,/09/18 EMISION INICIAL C.G.R. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

REV. FECHA DESCRIPCION DIBUJO | DISENO | REVISO | APROBO

REVISIONES

PROYECTO CONTRATO No.

SISTEMA DOWN COMER C824-18

1=

DISENO: REVISO: | APROBO: | PLANO No.

pcA | mac | ora [|IEB—824—18—DM4—PL—-200

VISTA LATERAL CUARTO DE COMPRESORES

ESCALA 1:50 ESCALA 1:50
LAYOUT GENERAL — AIRE COMPRIMIDO
CUARTO DE COMPRESORES
SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO
DIBUJO: ASPECTO TECNICO: FASE: REV:
C.G.R. LAYOUT GENERAL INGENIERIA DE DETALLE 3
ESCALA: CODIGO SPPB: HOJA:
ESPECIFICADA 1
[EB—824—18—DM4—PL—200 bt
E E%} 2
DN 2 \/ 3 A 4 5 Y 5 7 8 A 9 | 10




1 | / 2 A 3 Y 4 5 A 6 7 8 \J 9 | 10
DOCUMENTOS DE REFERENCI A

A
— NOTAS GENERALES
10 -5
[31871] 1. TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
_ N I N T N A T AP S IR UNIDAD.
T e LoD L BE R R R Y B A R 2. REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.
2 B R R N B DU S U T SN 0/ 2 AC It PR It Sy Sl A’ IR R B 3. PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA AZUL
I A1 S I SO EUE P S T4 S UEIRN (R AVAC: IR PP B I I SPRT. RV A CLARO SEGUN CODIGO DE PINTURA DE ARGOS PARA TUBERIA DE
2| NP R OV N A IV P RS DGR T A Pl I B ) S RS P AIRE COMPRIMIDO.
oot [t e e e Al e e ] ‘ 35" | 4. PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:
Ol L e e TR Prerusrzo b F s b T T (1036 ] e LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN
|2 ) B R I 2R R A RN U s PRIV KRR S LS U FERS RS S (I ﬁi‘ ‘ NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—SP2 Y
o - i RS [P S L 0 R B S P Sl = S [T et = o] SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
Y R RS P EE DR S Rt B A S e L e e reruerza L Vo b et e ] CON CHORRO ABRASIVO.

B L T | RERUERZO L L e e A e e — « RECUBRIMIENTO BASE: IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.
I NS I o V7 M PO S E TN R Rl B SIE Pl X IS S 137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
1P 1022 N ] R 0 S0 (2% N EA DURH R s ol A I ol I PELICULA SECA.

D I L H L L D VISTA LATERAL BASE e RECUBRIMIENTO DE ACABADO: ALUMINIO ECF[>1oo DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.
SKID DE BOEAS%’:‘EA [1)02V(\)/N COMER 5. EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
: UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
VISTA EN PLANTA BASE SKID DE BOMBAS DOWN COMER (WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
ESCALA 1:20 EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D

] 1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

6. PARA EL PROCEDIMIENTO DE_SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

« LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 ‘WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION VIll, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ETO3-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

« SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E-7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR

C EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TIPO AWS E— XX10 O E— XXI1.

7. LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS

F1 F2 F3 EQUIPOS.

8. LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO

AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B.
| 9. SEGUN EL TANQUE ESCOGIDO SE DEBE DE SUMINISTRAR LOS
w ACCESORIOS DE CONEXION DE LOS MISMOS
CONVENCIONES
D
~ TUBERIA AIRE COMPRIMIDO
N
H X e PENDIENTE
| o«
| T |©
‘ 0
| o m D\ CODO 90°
\ \ \ \ \
o i R L | S U [ s
| @ BRIDA
| =%
E REDUCCION
I I
E o | M\) i - VALVULA DE BOLA BRIDADA
- <+ R
0 00 11'—6" ‘ o, VIENE DEL CUARTO DE
T 734957 COMPRESORES 7
i VALVULA DE BOLA ROSCADA
TANQUE 7 ) 3 | 10/12/18 COMENTARIOS CLIENTE N.G.L. | D.GA. | M.AC. | D.RA.
] 7 ‘0 ©
N RN 1) 1 o NN Ry a1 i o i T =gl EF/ & B 2 | 13/11/18 |  ACTUALIZACION N.GL | D.GA. | MAC. | DRA.
. | 1 |19/10/18 | ACTUALIZACION N.GL. | D.GA. | MAC. | DRA.
M |
R % lffffffffj*****jj**:%* ****** i \ 0 |17/09/18 EMISION INICIAL C.G.R. D.G.A. M.A.C. D.R.A.
N | I—
6 —4” 110" REV. | FECHA DESCRIPCION DIBUJO | DISENO | REVISO | APROBO
F | SEPARADL1925] - [570] ] 2-8"
CICLONICO | [ Te08] REVISIONES
i PROYECTO CONTRATO No.
NPR | 21° i SISTEMA DOWN COMER C824-18
S ‘ 6400 |
9|2 | | [ ] |
i | | ®
— i1 | - =
- e Hi= e TCTr—T 1=
8-10" 14’6 136" 1’8"
~ g [2692] [4413] [4120] [501] DISENO: | REVISG: | APROBO: | PLANO No.
N‘i = 0.6A | mac | ora |IEB—824—18—DM4—PL—-200
G
— LAYOUT GENERAL — AIRE COMPRIMIDO PISO 1
TORRE DE PRECALENTAMIENTO
! SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO
DIBUJG: ASPECTO TECNICO: FASE: REV:
H VISTA EN PLANTA PISO 1 TORRE DE PRECALENTAMIENTO C.GR. LAYOUT GENERAL INGENIERIA DE DETALLE 3
ESCALA 1:25 ESCALA: CODIGO SPPB: HOUA:
ESPECIFICADA 2

IEB—824—18—DM4—PL—200 |sre

@ :

A4 X599 g 2 \/ 3 A 4 5 Y 5 7 8 A 9 | 10




1 | / 2 A 3 Y 4 5 A 6 7 8 \J 9 | 10
DOCUMENTOS DE REFERENCI A

HACIA NIVEL SUPERIOR
.~ TORRE DE ENFRIAMIENTO
BRIDAS
A CADA 211t

10'—86" HACIA NIVEL SUPERIOR
~o.~~ TORRE DE ENFRIAMIENTO
[5208]

NOTAS GENERALES

: | 1. TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
. ‘ DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA

33
[1000]

]
- UNIDAD.
i 2. REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

3. PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA AZUL
| CLARO SEGUN CODIGO DE PINTURA DE ARGOS PARA TUBERIA DE
| AIRE COMPRIMIDO.
| . PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:

e LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN

% NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—SP2 Y
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

2=

44
[1310]
4’4 4”
[1310]

SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

e RECUBRIMIENTO BASE: IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF. | B
137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

e RECUBRIMIENTO DE ACABADO: ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

5. EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

6. PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

e LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 *WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION Vill, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

e SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E—7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR
EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS C
TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.

7. LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

8. LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO
AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B.

9. SEGUN EL TANQUE ESCOGIDO SE DEBE DE SUMINISTRAR LOS
ACCESORIOS DE CONEXION DE LOS MISMOS

21’
[6400]

w
[6400]

CONVENCIONES

] TUBERIA AIRE COMPRIMIDO

e PENDIENTE

m CODO 90°

)
@ BRIDA
O O,
E REDUCCION

Lo VALVULA DE BOLA BRIDADA E

7’
[6400]

)
[6400]

VALVULA DE BOLA ROSCADA

tNE DEL CUARTO DE
COMPRESORES

3 |10/12/18

COMENTARIOS CLIENTEH

N.G.L. D.G.A. M.A.C.

D.R.A.

2 | 13/11/18

ACTUALIZACION

N.G.L D.G.A. M.A.C.

D.R.A.

1 |19/10/18

ACTUALIZACION

N.G.L. D.G.A. M.A.C.

D.R.A.

0 17/09/18 EMISION INICIAL C.G.R. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

VIENE DEL CUARTO DE
E3 COMPRESORES

E1 E2

10°-11" 5-9° ‘ 911" REV. | FECHA DESCRIPCION DIBUJG | DISERO | REVISG | APROBO
138" o [3319] [1154] | | 3020
|
|

F4155] N | REVISIONES

// \ % PROYECTO CONTRATO No.
|
|
|
|

SISTEMA DOWN COMER C824—-18

3’43”
[1000]

|
DISENO: REVISO: | APROBO: | PLANO No.

D.G.A. M.A.C. D.R.A. IEB_824_1 8_DM4_PL_ZOO

0 —5"
i[755} [653]

g

m:
39"
[1740]
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O

-
T

|

— T

(D)
7 -6
[2297]
a
7 —7"
[2300]
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\
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TAN

I
m
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TANQUE

12'—5"
[3777]

58"

=

|

|

|

|

|

|

i

|

|

|

|

|

1

‘ |

I, —

[
11°=1"
[3371]

LAYOUT GENERAL — AIRE COMPRIMIDO PISO 11—
TORRE DE PRECALENTAMIENTO

SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO

37

35"
[1038]

[1375] |

| o | N ‘ h ‘ | - 7 DIBUJO: ASPECTO TECNICO: FASE: REV:
H C.G.R. LAYOUT GENERAL INGENIERIA DE DETALLE 3 H
VISTA FRONTAL PISO 1 TORRE DE PRECALENTAMIENTO VISTA LATERAL PISO 1 TORRE DE PRECALENTAMIENTO ESCALA: CoDICO SPPB: HOUA:
ESCALA 1:40 ESCALA 1:40 ESPECIFICADA 3
IEB—824—18—DM4—PL—200 |ssvmon

= ;

A4 X599 g 2 \/ 3 A 4 5 Y 5 7 8 A 9 | 10
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. DOCUMENTOS DE REFERENCI A

”

=) NOTAS GENERALES

1. TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

2. REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

3. PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA AZUL

CLARO SEGUN CODIGO DE PINTURA DE ARGOS PARA TUBERIA DE

ﬂ_ AIRE COMPRIMIDO.

| . PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:

! \ e LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN B

‘ NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

e RECUBRIMIENTO BASE: IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.

137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN

|
|
|
| PELICULA SECA.
| ( AEIE& « RECUBRIMIENTO DE ACABADO: ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
o B | = = = E = ——F = s E 5 o SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.
=1
|
|
|

E1

148"
[4479]

5. EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA -
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

o 6. PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN

o CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

| o LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS

| PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW—27 ‘WELDING

: PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION VI, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ETO3—008
TRABAJOS DE SOLDADURA. C

« SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E—7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR
EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS

. TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.

7. LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN

< CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS

O EQUIPOS.

8. LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO

. AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B.

® 9. SEGUN EL TANQUE ESCOGIDO SE DEBE DE SUMINISTRAR LOS

ACCESORIOS DE CONEXION DE LOS MISMOS

C
&

12° 75
70

Y4

CONVENCIONES

TUBERIA AIRE COMPRIMIDO

! e PENDIENTE

VISTA EN PLANTA NIVEL SUPERIOR TORRE DE ENFRIAMIENTO
ESCALA 1:30 m CODO 90°
L i N w— <
Z@Z BRIDA
E REDUCCION
E E1 E2 y . P VALVULA DE BOLA BRIDADA E

‘ ‘ VALVULA DE BOLA ROSCADA
3 | 10/12/18 COMENTARIOS CLENT] N.G.L. | D.GA. | MAC. | DRA.
2 | 13/11/18 | ACTUALIZACION | N.G.L. | D.GA | MAC. | DRA
1| 19/10/18 | ACTUALZACION | N.GL. | D.GA. | MAC. | DRA.
7 g | 4 g 0 [17/09/18 | EMISION INICIAL | CGR. | D.GA. | MAC. | DRA.
[491] [427] 8 _g” [4477] REV. | FECHA DESCRIPCIGN DIBUJG | DISERO | REVISO | APROBO
g [2675] REVISIONES i
S - A A PROYECTO CONTRATO No.
2 [ S ——— T | ——
- [ T _‘- SISTEMA DOWN COMER C824-18
|
| ®
— - -
| Il*—/
* ‘ i i ‘
o | = DISERO: | REVISO: | APROBG: | PLANO No.
"o% o p.cA | mac. | ora |IEB—824—18—-DM4—PL—-200
— | — 9™
G ~|O o I G
R ~|Q |
L= IR i
o)~ |
|
|
= |
o | \ "TIENE NIVEL INFERIOR DS TORRE DE PRECALENTAMIENTO— = | | LAYO[SJJPEIEPOERRAI%R%EAISEE IEZDI\?I-MRITEII\/INIIII-:?\IQFONIVEL -
VIENE NIVEL INFERIOR DE TORRE DE PRECALENTAMENTO/ : ‘ ‘ SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO
VISTA FRONTAL NIVEL SUPERIOR TORRE DE ENFRIAMIENTO VISTA LATERAL NIVEL SUPERIOR TORRE DE ENFRIAMIENTO ETNS ~SPECTO TECNICO. ASE. SV
H ESCALA 1:30 ESCALA 1:30 CGR. LAYOUT GENERAL | INGENIERIA DE DETALLE | 3 |
ESCALA. CoDIGO SPPE: HOUA:
ESPECIFICADA 4

IEB—824—18—DM4—PL—200 |sre

@ :

A (41 X 59 2 \/ 3 A 4 5 Y 5 7 8 A 9 | 10
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DOCUMENTOS DE REFERENCIA

NOTAS GENERALES

1. TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

2. REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

3. PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA AZUL
CLARO SEGUN CODIGO DE PINTURA DE ARGOS PARA TUBERIA DE
AIRE COMPRIMIDO.

4. PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:

e LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

e RECUBRIMIENTO BASE: IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF.
137057 DE SIKA O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN
PELICULA SECA.

e RECUBRIMIENTO DE ACABADO: ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2 MILS EN PELICULA SECA.

5. EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

6. PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

e LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 ‘WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION Vill, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

e SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E—7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR

ﬁ EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS

TIPO AWS E— XX10 O E-— XX11.
7. LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
L CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
Nl EQUIPOS.
‘ ’ ’ ‘ 8. LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO

AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B.
VER PLANO DE CONEXIGN DE BYPASS 9. SEGUN EL TANQUE ESCOGIDO SE DEBE DE SUMINISTRAR LOS
[E8-824-18-DM4—PL-202 ACCESORIOS DE CONEXION DE LOS MISMOS

BRIDA CADA 211t

HACIA PISO 1 /

TORRE DE PRECALENTAMIENTO ~ CONVENCIONES

’ w TUBERIA AIRE COMPRIMIDO

D s [LUJO
VISTA ISOMETRICO CUARTO DE COMPRESORES
ESCALA 1:20
PENDIENTE

\HAC\A PISO SUPERIOR DOWN COMER BRIDA

ANILLO DE LANZAS REDUCCION

- SUMISTRADO POR
CALDYN

VALVULA DE BOLA BRIDADA

VALVULA DE BOLA ROSCADA

3 10/12/18 [COMENTARIOS CLIENTE N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

2 13/11/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

1 19/10/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

0 17,/09/18 EMISION INICIAL C.G.R. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

REV. FECHA DESCRIPCION DIBUJO | DISENO | REVISO | APROBO

REVISIONES

PROYECTO CONTRATO No.

SISTEMA DOWN COMER C824-18

VIENE DE PISO 1 a
‘ l«—" TORRE DE PRECALENTAMIENTO - L

‘ VISTA ISOMETRICO NIVEL SUPERIOR TORRE DE ENFRIAMIENTO
ESCALA 1:16 DISENO: | REVISO: | APROBO: | PLANO No.

IEB—824—-18—-DM4—PL—-200

LISTADO CANTIDADES RED AIRE COMPRIMIDO PeA | MAL | BRA

I'TEM DESCRIPICION LONGITUD | UNIDAD [CANTIDADPESO [Ib] ESPECIFICACION

TUBERIA 4" SCH 40 - ft 570 6150 ASTM A106 Gr.B
BRIDA DN 100 DIN 2633 - Und. 3 22 PN 16
BRIDA 8 4" ASME B16.5 — Und. 46 1150 CLASE 300 Ib
CODO #4” 90° SCH 40 - Und. 18 156 ASTM A105

UNIDAD MANTENEDORA DE AIRE Y

O » W[N] =

0 ’ SECADOR DE_MEMBRANA - Und. ! - -

SEPARADOR DE CONDENSADOS _ Und 1 _ - ISOMETRICO — AIRE COMPRIMIDO Y

CICLONICO

TUBERIA #1/2" SCH 40 - ft 25 21 ASTM A106 Gr.B TABLA DE CANTIDADES DE OBRA
CODO #1/2”" 90" SCH 40 - Und. 0,044 ASTM A105 SISTEMA DOWN COMER

BRIDA DN 15 DIN 2633 - Und. 1,98 PN 16
CODO #4” 45° SCH 40 - Und. 35 ASTM A105

O[N] O

PLANTA DORADO — PUERTO RICO

_ | =
- | O

DIBUJO: ASPECTO TECNICO: FASE: REV:
C.G.R. LAYOUT GENERAL INGENIERIA DE DETALLE 3

12 ACOPLE TUBERIA @ 4" A @ 2" - Und - ASTM A105
13 TEE @ 4" SCH 40 - Und 38 ASTM A105

ESCALA: CODIGO SPPB: HOJA:
14 ” - ft 10.95 ASTM A106 Gr.B
\ VIENE DE CUARTO DE COMPRESORES TUBERIA 2" SCH 40 r ESPECIFICADA 5

5
1
4
VALVULA DE BOLA @ 2” - Und 3 - CLASE 300 Ib
3
3
3

ESCALA 1:20

VISTA ISOMETRICO PISO 1 TORRE DE PRECALENTAMIENTO IEB—824—-18—DM4—PL—-200 [ormos

A (41 X 59 2 \/ | 3 | A 4 5 Y 5 7 8 A 9 | 10
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COMPRESOR
SULLAIR

D)
J

TANQUE
PULMPN

41"

[1254]

T

+
|
b i b2l
7'—9
[2366]

2
[600]

1"=10"

[557]

3-5"

47"

1’8"

[500]

[1029]

[1400]

[513]

35"

E1

47"

3—10"
[1177]

VISTA EN PLANTA CUARTO DE COMPRESORES

1'—8"

[1029]

[1400]

[513]

ESCALA 1:30

7'—10"
[2400]

Il
I””I

1"-10”
[556]

82"
[2484]

5’47”

[1100]

g

56"
[1664]

/‘0346”
[3204]

\\\
[4RN i)
L.

LG/

10°=5"

[3165]

B
len

v
"
W

AN

75457

VISTA FRONTAL CUARTO DE COMPRESORES
ESCALA 1:30

TORRE

1'—10" 7—9”
[557] [2366]

1'—8"

6'—4"

[1918]

[556]

I|_|_u_|_|l
AT
II-I_ JJI

1 -10

]:
\
1 —
N
1
| I—
,‘7

[w£27]

[2%54]

I
I””I

9”
[235]

[33%3]

7—5"
[2255]

3 =1
[945]
=]

PLANOS DE REFERENCIA

NOTAS GENERALES

1. TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS

DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

2. REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.
3. PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA AZUL

CLARO SEGUN CODIGO DE PINTURA DE ARGOS PARA TUBERIA DE
AIRE COMPRIMIDO.

4. PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:
e LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN

NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC-SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

e RECUBRIMIENTO BASE

IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF. 137057 DE SIKA O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN PELICULA SECA.

e RECUBRIMIENTO DE ACABADO

ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2
MILS EN PELICULA SECA.

5. EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON

UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

6. PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN

CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

e LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS

PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 *‘WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION ViIl, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

e SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E—7018 CUANDO SE UTILICE

METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR

EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.

7. LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN

CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

8. LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO

AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B

9. LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN

CAMPO, YA QUE DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

CONVENCIONES

(@) 9

@ BRIDA

O 0,

E REDUCCION

TUBERIA AIRE COMPRIMIDO

- — VALVULA DE BOLA BRIDADA

VALVULA DE BOLA ROSCADA

2 4/12/18 ACTUALIZACION D.G.A. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

1 14/11/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

0 07/11/18 EMISION INICIAL N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

REV. FECHA

DESCRIPCION DIBUJO | DISENO | REVISO | APROBO

REVISIONES

PROYECTO CONTRATO No.

SISTEMA DOWN COMER

C824-18

|

DISENO: REVISO: | APROBO: | PLANO No.

IEB—824—-18—-DM4—-PL—-202

D.G.A. M.A.C. D.R.A.

VISTA LATERAL CUARTO DE COMPRESORES
ESCALA 1:30

LAYOUT GENERAL — AIRE COMPRIMIDO
CUARTO DE COMPRESORES

SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO

DIBUJOC:
N.G.L.

ASPECTO TECNICO:
DISPOSICION FISICA

FASE:
INGENIERIA DE DETALLE

REV:

ESCALA:

ESPECIFICADA

CODIGO SPPB:

@

|IEB—824—18—-DM4—PL—-202

HOJA:
1

CONTINUA:
2

A1 (841 X 594)
1:1 1

9

10
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CONEXION SALIDA DE AIRE
DEL COMPRESOR ¢3” NPT

VISTA ISOMETRICO CUARTO DE COMPRESORES
SIN ESCALA

PLANOS DE REFERENCIA

NOTAS GENERALES

TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

2. REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.
3. PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA AZUL

CLARO SEGUN CODIGO DE PINTURA DE ARGOS PARA TUBERIA DE
AIRE COMPRIMIDO.

4. PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:
e LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN

NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC-SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

e RECUBRIMIENTO BASE

IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF. 137057 DE SIKA O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN PELICULA SECA.

e RECUBRIMIENTO DE ACABADO

ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2
MILS EN PELICULA SECA.

5. EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON

UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

6. PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN

CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

e LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS

PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 *‘WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION ViIl, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

e SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E—7018 CUANDO SE UTILICE

METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR
EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.

7. LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN

CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

8. LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO

AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B

9. LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN

CAMPO, YA QUE DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

CONVENCIONES

BRIDA

REDUCCION

TUBERIA AIRE COMPRIMIDO

VALVULA DE BOLA BRIDADA

VALVULA DE BOLA ROSCADA

2 4/12/18 ACTUALIZACION D.G.A. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

1 14/11/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

0 07/11/18 EMISION INICIAL N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

REV. FECHA DESCRIPCION DIBUJO | DISENO | REVISO | APROBO

REVISIONES

PROYECTO CONTRATO No.

SISTEMA DOWN COMER C824-18

|

DISENO: REVISO: | APROBO: | PLANO No.

LISTADO

CANTIDADES RED AIRE COMPRIMIDO

D.C.A. | MAC. | DRA. IEB—824—18—DM4—-PL—-202

ITEM

DESCRIPICION

LONGITUD

UNIDAD

CANTIDAD

PESO [Ib]

ESPECIFICACION

—_

TUBERIA 83" SCH 40

ft

1

ASTM A106 Gr.B

REDUCCION ¢4”"— ¢3”

Und.

ASTM A105

CODO @4” 90" SCH 40

Und.

ASTM A105

TUBERIA 24" SCH 40

ft

85

ASTM A106 Gr.B

TEE @ 4" SCH 40

Und

ASTM A105

REDUCCION #4"— ¢2”

Und.

ASTM A105

TUBERIA 2" SCH 40

ft

ASTM A106 Gr.B

0 ([N |W[IN

VALVULA DE BOLA ROSCADA ¢2”

Und

CLASE 300 Ib

VALVULA DE BOLA BRIDADA ¢4

Und

CLASE 300 Ib

10

REDUCCION #6"— 94"

Und.

ASTM A105

1"

BRIDA @6” 150 Ib

Und.

ASTM A105

LAYOUT GENERAL — AIRE COMPRIMIDO
CUARTO DE COMPRESORES

SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO

12

UNION @4” 11° SCH 40

Und.

ASTM A105

13

BRIDA 84" ASME B16.5

Und.

200

CLASE 300 Ib

DIBUJOC: ASPECTO TECNICO: FASE: REV:

N.G.L. DISPOSICION FISICA INGENIERIA DE DETALLE 1

ESCALA: CODIGO SPPB: HOJA:

ESPECIFICADA 2

IEB—824—18—DM4—PL—202 |smos

= -

A1 (841 X 594)
1:1 1

9 | 10
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COMPRESOR
SULLAIR

VISTA  EN PLANTA CUARTO DE COMPRESORES
ESCALA 1:30

)
2°

==

E1

—

e

__',‘ )

i

VISTA FRONTAL CUARTO DE COMPRESORES

ESCALA 1:30

TORRE

PLANOS DE REFERENCIA

NOTAS GENERALES

TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.

PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA AZUL
CLARO SEGUN CODIGO DE PINTURA DE ARGOS PARA TUBERIA DE
AIRE COMPRIMIDO.

PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:
LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC—-SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

RECUBRIMIENTO BASE

IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF. 137057 DE SIKA O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN PELICULA SECA.
RECUBRIMIENTO DE ACABADO

ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2
MILS EN PELICULA SECA.

EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON
UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN
CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 *‘WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION ViIl, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E-7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR
EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TIPO AWS E— XX10 O E-— XX11.

LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO
AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B

LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

CONVENCIONES

() )

@ BRIDA

O 0,

E REDUCCION

TUBERIA AIRE COMPRIMIDO

- — VALVULA DE BOLA BRIDADA

VALVULA DE BOLA ROSCADA

4/12/18 ACTUALIZACION D.G.A. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

14/11/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

07/11/18 EMISION INICIAL N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

FECHA DESCRIPCION DIBUJO | DISENO | REVISO | APROBO

REVISIONES

PROYECTO CONTRATO No.

SISTEMA DOWN COMER C824-18

1=

DISENO: REVISO: | APROBO: | PLANO No.

D.CA. | MAC. | DRA. IEB—824—18—DM4—PL—-202

LAYOUT GENERAL — AIRE COMPRIMIDO
CUARTO DE COMPRESORES

SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO - PUERTO RICO

DIBUJOC: ASPECTO TECNICO: FASE: REV:

N.G.L. DISPOSICION FISICA INGENIERIA DE DETALLE 1

ESCALA: CODIGO SPPB: HOJA:
ESPECIFICADA 1

IEB—824—18—DM4—PL—202 |smos

& :

m (841 X 594) 1 9 v

9 | 10
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4
[102]

LT*

/CANAL DE 47x7.25
VER DETALLE 2
/ 17

CONEXION SALIDA DE AIRE
DEL COMPRESOR ¢3” NPT

CANAL DE 4"x7.25

(Z

VISTA ISOMETRICO CUARTO DE COMPRESORES

SIN ESCALA

9

w
[30]

4
[100]

[25]

f3$“

C1,/2+50

Ei?%

\/H

[an)
L/

SOPORTE TIPO 3-S3

SIN ESCALA

DETALLE 2
ESCALA 1:2.5

i I T [
S I A {1
—

PERNOS DE
ANCLAJE

CANAL DE 4x7.25 C1

LT

SOPORTE TIPO 2-S2

SIN ESCALA

gNOMINAL DE TUBERIA

DETALLE 1 PERNO EN "U”

SIN ESCALA

#NOMINAL DE
TUBERIA

SOPORTES PARA TUBERIAS

ITEM

¢ TUBERIA

FIJADOR DE TUBERIA

TIPO

C1 C2

REFERENCIA

CANTIDAD
DE

LONGITUDES VARIABLES

SOPORTES

L1

L2

L3

S1

ABRAZADERA PARA TUBO APRETADA TIPO

MECANO O SIMILAR

203 -

ST4AG400

2

S2

PERNO EN "U”, TIPO MECANO O SIMILAR

129 -

174

362A442

1

420

S3

PERNO EN "U”, TIPO MECANO O SIMILAR

129 -

174

362A442

800

07/16"

» NOMINAL DE TUBERIA

C1

EXPANSION HEMBRA

ESPACIADOR

HORQUILLA

SOPORTE TIPO 1-31

SIN ESCALA

PLANOS DE REFERENCIA

NOTAS GENERALES

TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS ENTRE CENTROS Y CARAS
DE BRIDAS EN MILIMETROS A MENOS QUE SE INDIQUE OTRA
UNIDAD.

2. REDONDEAR Y ELIMINAR ARISTAS Y BORDES CORTANTES.
3. PARA LA IDENTIFICACION DE LAS TUBERIAS USAR PINTURA AZUL

CLARO SEGUN CODIGO DE PINTURA DE ARGOS PARA TUBERIA DE
AIRE COMPRIMIDO.

4. PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES, SE RECOMIENDA:

LIMPIEZA CON CHORRO ABRASIVO A GRADO METAL BLANCO SEGUN
NORMA SSPC—SP5, Y LIMPIEZA MANUAL Y MECANICA SSPC-SP2 Y
SP3 EN AQUELLAS ZONAS DONDE NO SE PUEDA HACER LIMPIEZA
CON CHORRO ABRASIVO.

RECUBRIMIENTO BASE

IMPRIMANTE EPOXICO FOSFATO DE CINC REF. 137057 DE SIKA O
SIMILAR, A UN ESPESOR DE 3 — 4 MILS EN PELICULA SECA.
RECUBRIMIENTO DE ACABADO

ALUMINIO ECP100 DE PINTUCO O SIMILAR, A UN ESPESOR DE 2
MILS EN PELICULA SECA.

5. EL PROCESO DE SOLDADURA DEBE EFECTUARSE DE ACUERDO CON

UNAS  ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS) DEBIDAMENTE CALIFICADOS SIGUIENDO CON LO ESTABLECIDO
EN LA SECCION IX DEL CODIGO ASME O LOS CODIGOS D 1.1 Y D
1.4 DE LA AWS, TAL COMO SEA APLICABLE.

6. PARA EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, DEBEN TENERSE EN

CUENTA LOS SIGUIENTES CRITERIOS:

LAS SOLDADURAS DEBEN EFECTUARSE POR ALGUNOS DE LOS
PROCESOS DE ARCO ACEPTADOS EN LA PARTE UW-27 *‘WELDING
PROCESS” DEL CODIGO ASME, SECCION ViIl, DIVISION 1 O EN EL
CODIGO AWS D1.1 Y SEGUN EL ESTANDAR TECNICO ET03-008
TRABAJOS DE SOLDADURA.

SE RECOMIENDA ELECTRODOS AWS E-7018 CUANDO SE UTILICE
METODO MANUAL CON ELECTRODO REVESTIDO, SMAW. EVITAR
EFECTUAR PASES DE FONDEO O PENETRACION CON ELECTRODOS
TIPO AWS E— XX10 O E— XX11.

LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE ESTAS DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

LOS MATERIALES RECOMENDADOS PARA LAS TUBERIAS ES ACERO
AL CARBONO ASTM A36 O ASTM A106 GRADO B

LAS DIMENSIONES MARCADAS CON * DEBEN SER VERIFICADAS EN
CAMPO, YA QUE DEPENDEN DE LA UBICACION FINAL DE LOS
EQUIPOS.

CONVENCIONES

"”"
/j BRIDA
%%

REDUCCION

TUBERIA AIRE COMPRIMIDO

VALVULA DE BOLA BRIDADA

VALVULA DE BOLA ROSCADA

2 4/12/18 ACTUALIZACION D.G.A. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

1 14/11/18 ACTUALIZACION N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

0 07/11/18 EMISION INICIAL N.G.L. D.G.A. M.A.C. D.R.A.

REV. FECHA

DESCRIPCION DIBUJO | DISENO | REVISO | APROBO

REVISIONES

PROYECTO CONTRATO No.

SISTEMA DOWN COMER C824-18

|

DISENO:

REVISO: | APROBO: | PLANO No

IEB—824—-18—-DM4—-PL—-202

D.G.A. M.A.C. D.R.A.

LAYOUT GENERAL — AIRE COMPRIMIDO
CUARTO DE COMPRESORES

SISTEMA DOWN COMER
PLANTA DORADO — PUERTO RICO

DIBUJOC:

ASPECTO TECNICO: FASE: REV:
N.G.L. DISPOSICION FISICA INGENIERIA DE DETALLE 1

ESCALA:
ESPECIFICADA 2

CODIGO SPPB: HOJA:
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INGENIERIA DE DETALLE
SISTEMA DE CONTROL DE TEMPERATURA DOWN COMER

CONTROL DE ENTREGABLES

Nombre Dependencia Empresa Copias
Andres Arias Departamento de proyectos 1
Gestor Documental ALFRESCO IEB S.A. 1
PRESUPUESTO
Fase P i Fecha Elaboré Revis6 Aprobo
[DD/MM/AAAA]
. 0 Emitido para revision 19/10/2018 D.G.A. M.A.C. D.RA.
Ingenieria
Detalle
EQUIPOS
P " (2D Peso total | Valor unitario alorde)
Item Descripcion Unidad Cantidad unitario (Lb) (USD) suministro Valor total (USD)
(Lb) (USD)
1 SUMINISTROS 20
1.1 SECADOR DE AIRE DE MEMBRANA Uni 1 20,46 20,46
1,2 UNIDAD MANTENEDORA DE AIRE PARA CALIDAD 3:3:3 SEGUN LA I1SO Uni 1 33 3.3
1,3 TANQUE DE AGUA Uni 1 770 770
1.4 TANQUE PULMON Uni 1 6600 6600
1,5 SOPORTE BRIDA DE LAS LANZAS Uni 3 12,76 38,28
1,6 SENSOR DE NIVEL ULTRASONICO Uni 1 1,65 1,65
1,7 VALVULA SOLENOIDE @ 3" Uni 1 14,78 14,78
1,8 FILTRO DE AGUA 250 Uni 2 - -
1,9 SEPARADOR DE CONDENSADOS CICLONICO Uni 1 - -
SUB TOTAL
Ivu % 12%
IMPREVISTOS % 30%
TOTAL EQUIPOS




INGENIERIA DE DETALLE
SISTEMA DE CONTROL DE TEMPERATURA DOWN COMER

CONTROL DE ENTREGABLES

Nombre Dependencia Empresa Copias
Andres Arias Departamento de proyectos 1
Gestor Documental ALFRESCO IEB S.A. 1
PRESUPUESTO
Fase Revision Aspecto revisado [DDII\FIIen:I:II'I'\:AA] Elaboro Revisé Aproboé
Ingenieria 0 Emitido para revision 19/09/2018 D.G.A. M.AC. D.RA.
Detalle 1 Actualizacion 15/11/2018 D.GA. M.A.C. D.RA.
S&I MECANICO
Peso unitario| Peso total alorde
item Descripcion Unidad | Cantidad Peso total (Kg)| suministro | Valor total (USD)
) {Lb) wsD)
1 FABRICACIONES LOCALES - RED DE AIRE COMPRIMIDO (IEB-824-18-DM4-PL-200) 7637 3819
1.1 TUBERIA @ 4" SCH 40 ACERO GALVANIZADO ft 570 10,79 6150,3 2795,6
1,2 BRIDA DN 100 DIN CLASE 2633 Uni 3,0 7,3 22,0 10,0
1.3 CODO @ 4" 45° SCH 40 ACERO GALVANIZADO Uni 4,0 8,7 34,760 15,800
1.4 CODO @ 4" 90° SCH 40 ACERO GALVANIZADO Uni 18,0 8,7 156,420 71,100
1,5 BRIDA @ 4" CLASE 300lb Uni 46,0 24,99 1149,63 522,56
1,6 TUBERIA @ 1/2" SCH 40 ACERO GALVANIZADO ft 25,0 09 21,3 97
1.7 CODO @ 1/2" SCH 40 ACERO GALVANIZADO Uni 5,0 0,0088 0,044 0,020
1.8 SOPORTE EN C ANILLO AIRE COMPRIMIDO Uni 4,0 5,95 52,36 238
1.9 BRIDA DN 15 DIN 2633 Uni 1,0 1,98 1,98 0,90
1,10 NODOS Y UNIONES % 10,0 763,74 347,16
1,12 |TEE @ 4" SCH 40 ACERO GALVANIZADO Uni 3,0 12,6 37.8 17,2
1,13 |ACOPLE TUBERIA @4"A @ 2" Uni 3,0 - - -
1,14 |VALVULA DE BOLA @ 2" Uni 3,0 - - -
1,15 |TYBERIA @ 2" SCH 40 ft 3,0 3,65 10,95 4,98
2 FABRICACIONES LOCALES - SISTEMA DE AGUA DE REFRIGERACION (IEB-824-18-DM4-PL-100) 3800 1900
2,1 TUBERIA @ 3" SCH 40 ACERO GALVANIZADO ft 375 7,6 2842,5 1292,0
2,2 VALVULA DE BOLA DN 80 PN 16 Uni 1,0 - - -
23 BRIDA DN 80 DIN 2633 PN 16 Uni 3,0 9,988 30,0 13,62
24 CODO @ 3" 90° SCH 40 ACERO GALVANIZADO Uni 20,0 4,5760 91,520 41,600
25 BRIDA DN 50 DIN 2633 PN 16 Uni 1,0 6,0 6,0 27
2,6 CODO @ 2" 90° SCH 40 ACERO GALVANIZADO Uni 3,0 1,5 4,462 2,028
2,7 VALVULA DE BOLA @ 3" 300 Ib Uni 9,0 - - -
2,8 VALVULA DE BOLA DN 50 PN 16 Uni 1,0 - - -
2,9 SOPORTE EN C ANILLO SISTEMA DE AGUA Uni 4,0 5,61 49,37 22,44
2,1 BRIDA @ 3" CLASE 300 Ib Uni 43,0 14,982 644,226 292,83
2,11 NODOS Y UNIONES % 10,0 380,0 172,7
2,12 |TEE @ 3" SCH 40 ACERO GALVANIZADO Uni 5,0 7.4 37,1 16,85
2,13 [VALVULA ANTI RETORNO DN 80 PN16 Uni 1,0 - - -
2,14 [TUBERIA @ 2" SCH 40 ACERO GALVANIZADO ft 21,0 3,65 76,7 34,84
2,15 BRIDA @ 2" CLASE 300 Ib Uni 2,0 8,998 17,996 8,18
2,16 |TUBERIA DE POLIETILENO @ 2" ft 04 0,6 0,225 0,10
2,17 |ACOPLE UNIVERSAL Uni 1,0 - - -
2,18 PORTABRIDA DE POLIETILENO @ 3" Uni 1,0 - - -
2,19 PORTABRIDA DE POLIETILENO @ 2" Uni 1,0 - - -
220 |ACOPLEDE@2"'A@3" Uni 1,0 - - -
3 FABRICACIONES LOCALES - RED DE AIRE COMPRIMIDO (IEB-824-18-DM4-PL-202) 1251 478
3,1 TUBERIA @ 3" SCH 40 ACERO GALVANIZADO ft 1 7,0 7,0 32
32 REDUCCION @4"-@3" Uni 1,0 - - -
33 CODO @4" SCH 40 ACERO GALVANIZADO Uni 8,0 87 69,5 31,60
34 TUBERIA @ 4" SCH 40 ACERO GALVANIZADO ft 82,0 10,79 884,780 402,173
35 TEE @4" SCH 40 Uni 3,0 17,2 37.8 17,16
3,6 REDUCCION @4"-@2" Uni 1,0 - - -
37 TUBERIA @2" SCH 40 ft 1,0 37 37 1.7
3.8 VALVULA DE BOLA ROSCADA Uni 1,0 - - -
3.9 VALVULA DE BOLA BRIDADA Uni 3,0 - - -
3,10 REDUCCION @6"-@4" Uni 2,0 - - -
3,11 BRIDA @6" 150 Ib Uni 2,0 24,0 48,0 21,80
3,12 UNION @4" 11° SCH 40 Uni 1,0 - - -
3,13 BRIDA @ 4" CLASE 300 Ib Uni 8,0 25,0 199,9 90,88
4 FABRICACIONES LOCALES (IEB-824-18-DM2-PL-300)
4,1 CONCRETO ft* 40,0 - - -
4,2 REFUERZO HORIZONTAL @ 1/2" Uni 22,0 - - -
3 MONTAJE MECANICO 12688 5767
3,1 RED DE AIRE COMPRIMIDO Ib 8888 4040
32 SISTEMA DE AGUA DE REFRIGERACION Ib 3800 1900
SUB TOTAL
\'4) % 12%
TRANSPORTE % 30%
IMPREVISTOS % 30%

TOTAL FABRICACION Y MONTAJE MECANICO




DATA SHEET
SISTEMA AIRE DE INSTRUMENTACION

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE EQUIPOS

INGENIERIA DE DETALLE

DOWN COMER

CONTROL DE ENTREGABLES

Nombre Dependencia Empresa Copias Codigos Referencia:
Andres Arias Coordinador de proyectos Cementos Argos S.A. 1
IEB S.A.
CONTROL DE REVISIONES
Fase | Revision | Aspecto Fecha Elaboré Revisé Aprobo
No. [DD/MM/AAAA]
0 Emitido para revision 4/09/2018 D.G.A M.A.C D.RA.
Ingenieria de Detalle
CARACTERISTICAS ESPECIFICADAS OFRECIDAS
1 Marca A definir por proponente
T INFORMACION Referencia A definir por proponente
| 3| COMERCIAL Modelo ‘A definir por proponente
T Proveedor A definir por proponente
5 Cantidad* 1 (uno)
[ 6 | Localizacién del equipo PUERTO RICO-EL DORADO
Z GENERALES Ubicacion del equipo ZONA SKID DE BOMBAS LINEA AIRE DE INSTRUMENTACION
8 Diagrama de flujo |EB-824-18-DM4-PD-100
T Funcién / Servicio* Aire comprimido para mstrumen(acggn?s skid de bombas del sistema Down
| 10 | Temperatura ambiente* (°C) Min.: I 22 [Prom.: I 29 [Mmax.: I 33 Min I [Prom.: [Max.: I
11 Presi6n atmosférica* 14,5 psia
| 12 | Humedad relativa* Dia ‘ 95% ‘Prom.: ‘ 80 ‘Noche ‘ 65% Min ‘ ‘Prom. ‘Max,: ‘
13 Altura sobre el nivel mar 100 m.s.n.m.
14 DATOS SITIO Presencia de polvo en el ambiente
[15 | (CONDICIONES DE |Caracteristicas ambiente Ambiente Corrosivo
[ 16 | ENTRADA) P52
| 17 | Clasificacion Clase N/A
18 eléctrica del Divisién N/A
19 | area* Grupo N/A
[ 20|
21 Caudal minimo (Nm3/h)* 5
Z Presion de descarga* Normal: 5,5 bar Max.: 10 bar Normal: Max.
23 Temp. del aire a la descarga del equipo* Por el proveedor
[ 24 | DA 1= Tipopde operacion* : i CorrJninua
— OPERACION - -
2! Frecuencia 24h/dia
[ 26 | Duraci6n de trabajo 7dias/semana - 365 dias/afio
[ 27|
28 Tipo* Secador de membrana - Secador de absorcion
T Tipo de refrigeracion* Filtro super frio coalescente en la entrada del secador
[ 31| Caudal de aire de refrigeracion N/A
Y Caudal de agua de refrigeraciéon N/A
? UNIDAD SECADORA |Presion de operacion 12 bar,(g)
? DE AIRE Conexidn descarga de aire 1/2"
[ 36 | Diametro tuberia de salida del aire comprimido 2
[ 37| Clase 150 Ib
E Caudal de operacién 3 - 180 [Nm3/h]
40 Dimensiones LxAxH (LargoxAnchoxAlto) A definir por el proponente
| 41 | Calidad de aire Polvo (tamafio / concentracion) Clase 3: <=1000um
42 entregado (de  |Agua (temperatura de rocio) Clase 3: =-20 °C
acuerdo 1SO
43 8573-1)* Aceite (concentracion max.) Clase 3: <1mg/m3
44 . Tamaifio conexi6n 12"
45 SISTEMA Filtro para Capacidad minima (flujo) 5 [Nm¥/h]
4_6 FILTRACION renerales Tamafio max. particulas residuales A definir por el proponente
| 47 | (UNIDAD DE 9 Contenido aceite residual A definir por el proponente
[ 48] WERNIERIENTE Tamafio conexién 1/2"
[ 49 | DEAIRE) Filtro de alta | Capacidad minima (flujo) 5 [Nm¥/h]
[ 50 | eficiencia Tamafio max. particulas residuales A definir por el proponente
[ 51 | Contenido aceite residual A definir por el proponente
? Trampa de Presion de operacion recomendada > 5 bar.(g)
E condensados Tipo de drenaje Automético




161

| 55 | Controlador A definir por el proponente
| 56 | Idioma Inglés/Esparfiol
| 57 | Indicadores de |Voltaje ON A definir por el proponente
| 58 | status del Operacion automatica A definir por el proponente
| 59 | equipo Compresor en operacion A definir por el proponente
60 Temperatura de aire entregado A definir por el proponente
61 Indicaciones Temperatura de salida de los elementos A definir por el )
Numéricas de  |compresores p proponente
1 temperatura
62 Temperatura aire/agua de enfriamiento A definir por el proponente
63 Indicaciones Presion del aire entregado A definir por el proponente
E Numéricas de  |Presi6n diferencial filtro de aire A definir por el proponente
| 65 | presion Presi6n diferencial filtro de aceite A definir por el proponente
| 66 | Estado del filtro aceite A definir por el proponente
| 67 | Estado del filtro aire A definir por el proponente
| 68 | Indicaciones de |Nivel de aceite A definir por el proponente
| 69 | servicio Estado separador de aceite A definir por el proponente
| 70 | SISTEMA DE. Vida del aceite A definir por el proponente
| 71 | CONTROL Y Error en un sensor A definir por el proponente
| 72 | MONITOREO Sobrecarga motor eléctrico A definir por el proponente
73 Alta temperatura de salida del elemento compresor A definir por el proponente
| " | Indicaciones de
74 alarma/parada Sobrepresién de salida del elemento compresor A definir por el proponente
75 Parada de emergencia A definir por el proponente
76 Entradas Arranque (start) A definir por el proponente
[ 77 ] d'g':a“‘?s parael [paro programado 'A definir por el proponente
control s
78 monnor);o Paro de emergencia (emergency stop) A definir por el proponente
| 79| remoto
80 Equipo en marcha A definir por el proponente
— Salidas digitales — —
| 81 | para el control y Operacion automatica A definir por el proponente
82 monitoreo Alarma general A definir por el proponente
| remoto -
83 Paro general A definir por el proponente
84 . Horas totales en marcha A definir por el proponente
— Odémetros —
| 85 | Horas totales en carga A definir por el proponente
86
| 157 | Unidad secadora de aire Aplica, ver esquema 1y nota #4. Cantidad (1) uno.
1 158 | ACCESORIOS / V?Ivula de seguridad »A Definir Por Proponente Cantidad (1) uno.
159 Sistema de tratamiento de condensado Aplica, ver esquema 2 y nota #4. Cantidad (1) uno.
——— OTROS EQUIPOS
| 160 | Tanque pulmon (m3) 10m? Cantidad (1) uno.

Distribuidor de aire

A Definir Por Proponente




NORMAS/ESTANDARES APLICABLES

ANSI - American National Standars Institute

ABMA - American Bearing Manufacturers Association

CAGI - Compressed Air and Gas Institute Standard for Air Compressors

ASME - American Society of mechanical Engineers

ASTM - American Society for Testing and Materials

AWS - American Welding Society

NEMA - National Electrical Manufacturers Association

DIN - Deutsches Institut fir Normung

ISO - International Standars Organization

ESQUEMA 1 - UNIDAD MANTENEDORA DE AIRE

ESQUEMA 2 - UNIDAD SECADORA DE AIRE POR MEMBRANA (SECADOR DE ABSORCION)
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DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Codigo

Descripcion

Elaboré

Observaciones

NOTAS:

Todos los equipos deberan tener sus respectivas hojas de datos y manuales de instalacién.

N/A: No aplica.

Nivel de ruido se mide con el equipo ensamblado con su cabina y silenciador.

NN

Las dimensiones dadas son de catalogo, estas se deben de verificar con el proveedor una vez se envie la orden de compra del equipo.

RELACION DE ENTREGABLES

DESCRIPCION

CODIGOS DOCUMENTOS LISTADO

CODIGO IEB CODIGO ARGOS




DATA SHEET
SISTEMA AIRE DE INSTRUMENTACION

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE EQUIPOS

INGENIERIA DE DETALLE

DOWN COMER

CONTROL DE ENTREGABLES

Nombre Dependencia Empresa Copias Codigos Referencia:
Andres Arias Coordinador de proyectos Cementos Argos S.A. 1
IEB S.A.
CONTROL DE REVISIONES
Fase Re\,:::lun Aspecto [DD/';/IeI\;/Z\ZAA] Elaboré Revisé Aprobo
0 Emitido para revision 5/09/2018 D.G.A M.A.C D.R.A.
Ingenieria de Detalle
CARACTERISTICAS ESPECIFICADAS OFRECIDAS
1 Marca A definir por proponente
T INFORMACION Referencia A definir por proponente
| 3| COMERCIAL Modelo ‘A definir por proponente
T Proveedor A definir por proponente
5 Cantidad* 1 (uno)
[ 6 | Localizacién del equipo PUERTO RICO-EL DORADO
| 7 | GENERALES Ubicacion del equipo ZONA SKID DE BOMBAS LINEA AIRE DE ATOMIZACION
[ 8 | Diagrama de flujo |EB-824-18-DM4-PD-100
ER Funcién / Servicio* Aire comprimido para las lanzas de atomizacién de agua del Down comer
| 10 | Temperatura ambiente* (°C) Min.: I 22 [Prom.: I 29 [Mmax.: I 33 Min I [Prom.: I [Max.: I
11 Presién atmosférica* 14,5 psia
| 12 | Humedad relativa* Dia ‘ 95% ‘Prom.: ‘ 80 ‘Noche ‘ 65% Min ‘ ‘Prom.‘ ‘ ‘Méx,: ‘
13 Altura sobre el nivel mar 100 m.s.n.m.
[ 14 | DATOS SITIO Presencia de polvo en el ambiente
[15 | (CONDICIONES DE |Caracteristicas ambiente Ambiente Corrosivo
[ 16 | ENTRADA) P54
| 17 | Clasificacion  |Clase N/A
18 eléctrica del Divisién N/A
[ 19| area* Grupo N/A
[ 20|
21 Caudal minimo (Nm3/h)* 1750
Z Presion de descarga* Normal: > 5,5 bar Max.: Ver nota 6 Normal: Max.
23 Temp. del aire a la descarga del equipo* Por el proveedor
[ 24 | RAIOS S Tipopde operacion* : i CorrJninua
— OPERACION - _
25 Frecuencia 24h/dia
[ 26 | Duraci6n de trabajo 7dias/semana - 365 dias/afio
[ 27|
28 Tipo* Separador Ciclénico - Trampa de vapor
T Tipo de refrigeracion* N/A
[ 31| Caudal de aire de refrigeracion N/A
Y Caudal de agua de refrigeraciéon N/A
[ 33] UNIDAD Presién minima de operacion >5,5 bar.(g)
[ 35| CONDENSADORA [Conexion descarga de aire 4"
[ 36 | Diametro tuberia de salida del aire comprimido ry
[ 37| Clase 3001b
[39] Caudal de operacién 1750 [Nm3/h]
T Dimensiones LxAxH (LargoxAnchoxAlto) A definir por el proponente
| 41 | Calidad de aire Polvo (tamafio / concentracion) Clase 4: <=10000um
42 entregado (de  |Agua (temperatura de rocio) Clase 3: <= -20°C
acuerdo 1SO
43 SISTEMA 8573-1)* Aceite (concentracién max.) Clase 4: <5mg/m3
— FILTRACION
52 Trampa de Presion de operacion recomendada > 5,5 bar.(g)
E condensados Tipo de drenaje Automético
54




55 Controlador A definir por el proponente
[ 56 | idioma Inglés/Espariol
[ 57 | Indicadores de | Voltaje ON A definir por el proponente
| 58 | status del Operacion automatica A definir por el proponente
| 59 | equipo Compresor en operacion A definir por el proponente

60 Temperatura de aire entregado A definir por el proponente

Indicaciones Temperatura de salida de los elementos

61 Numéricas de  |compresores A definir por el proponente
1 temperatura —

62 Temperatura aire/agua de enfriamiento A definir por el proponente

63 Indicaciones Presion del aire entregado A definir por el proponente
[ 64 | Numéricas de  |Presi6n diferencial filtro de aire A definir por el proponente
[ 65 | presién Presion diferencial filtro de aceite A definir por el proponente
F Estado del filtro aceite A definir por el proponente
? Estado del filtro aire A definir por el proponente
[ 63 | Indicaciones de |Nivel de aceite A definir por el proponente
[ 69 | servicio Estado separador de aceite A definir por el proponente
E SISTEMA DE. Vida del aceite A definir por el proponente
| 71 | CONTROL Y Error en un sensor A definir por el proponente
| 72 | MONITOREO Sobrecarga motor eléctrico A definir por el proponente

73 Alta temperatura de salida del elemento compresor A definir por el proponente
| " | Indicaciones de

74 alarma/parada Sobrepresién de salida del elemento compresor A definir por el proponente

75 Parada de emergencia A definir por el proponente

76 Entradas Arranque (start) A definir por el proponente

77 d'g':a“‘?s parael [paro programado 'A definir por el proponente
BN control s

78 monnor);o Paro de emergencia (emergency stop) A definir por el proponente
| 79| remoto

80 Equipo en marcha A definir por el proponente
— Salidas digitales — —
| 81 | para el control y Operacion automatica A definir por el proponente

82 monitoreo Alarma general A definir por el proponente

remoto —

83 Paro general A definir por el proponente

84 . Horas totales en marcha A definir por el proponente
— Odémetros —
| 85 | Horas totales en carga A definir por el proponente

86

158 Vélvula de seguridad A Definir Por Proponente Cantidad (1) uno.
[ 160] Trampa de vapor A Definir Por Proponente, Ver esquema 2 y notas 4,5 Cantidad (1) uno.
[161] Distribuidor de aire A Definir Por Proponente




NORMAS/ESTANDARES APLICABLES

ANSI - American National Standars Institute

ABMA - American Bearing Manufacturers Association

CAGI - Compressed Air and Gas Institute Standard for Air Compressors

ASME - American Society of mechanical Engineers

ASTM - American Society for Testing and Materials

AWS - American Welding Society

NEMA - National Electrical Manufacturers Association

DIN - Deutsches Institut fiir Normung

ISO - International Standars Organization

ESQUEMA 1 - SEPARADOR DE CONDENSADO TIPO CICLONICO

ESQUEMA 2 - TRAMPA DE VAPOR

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Codigo

Descripcion

Elaboré

Observaciones

NOTAS:

Todos los equipos deberan tener sus respectivas hojas de datos y manuales de instalacién.

N/A: No aplica.

Nivel de ruido se mide con el equipo ensamblado con su cabina y silenciador.

Las dimensiones dadas son de catalogo, estas se deben de verificar con el proveedor una vez se envie la orden de compra del equipo.

EIES NG

La presién maxima de operacion para el separador de condensados debe considerarse para la futura ampliacién garantizando siempre que su presién admisible se encuentre por encima de la presion de la linea

La presion méaxima de la linea estara sujeta a la capacidad del compresor dimensionado para la operacion futura, garantizando que la presion antes de la regulacién sea mayor a 5,5 bar.(g)

RELACION DE ENTREGABLES

DESCRIPCION

CODIGOS DOCUMENTOS LISTADO

CODIGO IEB CODIGO ARGOS




DATA SHEET
TANQUE PULMON

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE EQUIPOS

INGENIERIA DE DETALLE

DOWN COMER

CONTROL DE ENTREGABLES

Nombre Dependencia Empresa Copias Codigos Referencia:
Andres Arias Coordinador de proyectos Cementos Argos S.A. 1
IEB S.A.
CONTROL DE REVISIONES
Fase Re\,:::lun Aspecto [DD/';/IeI\;/Z\ZAA] Elaboré Revisé Aprobo
0 Emitido para revision 19/09/2018 D.GA M.A.C D.R.A.
Ingenieria de Detalle
CARACTERISTICAS ESPECIFICADAS OFRECIDAS
1 Marca Kaeser
[ 2] INFORMACION Referencia Kaeser Air Receivers
| 3| COMERCIAL  |Modelo N/A
[ 4| Proveedor Kaeser
5 Cantidad* 1 (uno)
[ 6 | Localizacién del equipo PUERTO RICO-EL DORADO
7 | GENERALES Ubicacion del equipo SALIDA CUARTO DE COMPRESORES
[ 8 | Diagrama de flujo |EB-824-18-DM4-PL-201
ER Funcién / Servicio* Estabilizador de presion para la linea de aire comprimido
| 10 | Temperatura ambiente* (°C) Min.: I 22 [Prom.: I 29 [Mmax.: I 33 Min I [Prom.: I [Max.: I
11 Presién atmosférica* 14,5 psia
| 12 | Humedad relativa* Dia [ 95% [prom. [ 80 [Noche [ 65% |Min I [Prom.: ] [Méx.: I
13 Altura sobre el nivel mar 100 m.s.n.m.
[ 14 | DATOS SITIO Presencia de polvo en el ambiente
[15 | (CONDICIONES DE |Caracteristicas ambiente Ambiente Corrosivo
[ 16 | ENTRADA) P54
| 17 | Clasificacion  |Clase N/A
18 eléctrica del Divisién N/A
19 | area* Grupo N/A
[ 20|
21 Caudal minimo (Nm3/h)* 1750
Z Presion de descarga* Normal: > 5,5 bar Max.: Ver nota 5 Normal: Max.
23 Temp. del aire a la descarga del equipo* Por el proveedor
[ 24 | RAIOS S Tipopde operacion* : i CorrJninua
— OPERACION - -
25 Frecuencia 24h/dia
[ 26 | Duraci6n de trabajo 7dias/semana - 365 dias/afio
[ 27|
28 Tipo* N/A
T Tipo de refrigeracion* N/A
[ 31| Caudal de aire de refrigeracion N/A
Y Caudal de agua de refrigeraciéon N/A
[ 33] Presién minima de operacion N/A
? WINIRHAD SEEGADITIRE Conexidn descarga de aire N/A
[ 36 | Diametro tuberia de salida del aire comprimido NIA
? Clase N/A
[ 39 | Caudal de operacion N/A
T Dimensiones LxAxH (LargoxAnchoxAlto) N/A
| 41 | Calidad de aire Polvo (tamafio / concentracion) N/A
42 entregado (de  |Agua (temperatura de rocio) N/A
acuerdo 1SO
43 SISTEMA 8573-1)* Aceite (concentracion max.) N/A
— FILTRACION
52 Trampa de Presién de operacién recomendada N/A
E condensados  [Tipo de drenaje N/A
54




| 55 | Controlador A definir por el proponente
| 56 | Idioma Inglés/Esparfiol
| 57 | Indicadores de |Voltaje ON A definir por el proponente
| 58 | status del Operacion automatica A definir por el proponente
| 59 | equipo Compresor en operacion A definir por el proponente
60 Temperatura de aire entregado A definir por el proponente
61 Indicaciones Temperatura de salida de los elementos A definir por el )
Numéricas de  |compresores p proponente
1 temperatura
62 Temperatura aire/agua de enfriamiento A definir por el proponente
63 Indicaciones Presion del aire Manémetro
E Numéricas de  |Presi6n diferencial filtro de aire A definir por el proponente
| 65 | presion Presi6n diferencial filtro de aceite A definir por el proponente
| 66 | Estado del filtro aceite A definir por el proponente
| 67 | Estado del filtro aire A definir por el proponente
| 68 | Indicaciones de |Nivel de aceite A definir por el proponente
| 69 | servicio Estado separador de aceite A definir por el proponente
| 70 | SISTEMA DE. Vida del aceite A definir por el proponente
| 71 | CONTROL Y Error en un sensor A definir por el proponente
| 72 | MONITOREO Sobrecarga motor eléctrico A definir por el proponente
73 Alta temperatura de salida del elemento compresor A definir por el proponente
| " | Indicaciones de
74 alarma/parada Sobrepresién de salida del elemento compresor A definir por el proponente
75 Parada de emergencia A definir por el proponente
76 Entradas Arranque (start) A definir por el proponente
[ 77 ] d'g':a“‘?s parael [paro programado 'A definir por el proponente
control s
78 monnor);o Paro de emergencia (emergency stop) A definir por el proponente
| 79| remoto
80 Equipo en marcha A definir por el proponente
— Salidas digitales — —
| 81 | para el control y Operacion automatica A definir por el proponente
82 monitoreo Alarma general A definir por el proponente
| remoto -
83 Paro general A definir por el proponente
84 . Horas totales en marcha A definir por el proponente
— Odémetros —
| 85 | Horas totales en carga A definir por el proponente
86
1 158 | SISTEMA DE Vélvula de drenaje A definir por Kaeser Cantidad (1) uno.
159 DRENAJE Tratamiento de condensado Sistema AQUAMAT de Kaeser Cantidad (1) uno.
160 |SISTEMA DE ALIVIO |Vélvula de alivio de presion A definir por Kaeser Cantidad (1) uno.




NORMAS/ESTANDARES APLICABLES

ANSI - American National Standars Institute

ABMA - American Bearing Manufacturers Association

CAGI - Compressed Air and Gas Institute Standard for Air Compressors

ASME - American Society of mechanical Engineers

ASTM - American Society for Testing and Materials

AWS - American Welding Society

NEMA - National Electrical Manufacturers Association

DIN - Deutsches Institut fiir Normung

ISO - International Standars Organization

ESQUEMA 1 - TANQUE PULMON

Technical Specifications

Receiver Max. permissible

valime pressure Version Vertical
Height (] Inlet/Outlet Weight
Litres bar Vert. Horiz. mm mm Connections kg
1 2200
10000 16 yes yes 5415 1600 4 x DN 200 2800
Q
ﬂ‘ T
\t_@)
ESQUEMA 2 - UNIDAD DE TRATAMIENTO DE CONDENSADOS AQUAMAT
-
| ~
8 i g
659>
AQUAMAT CF 75
DOCUMENTOS DE REFERENCIA
Codigo Descripcion Elabord Observaciones
NOTAS:

Todos los equipos deberan tener sus respectivas hojas de datos y manuales de instalacion.

N/A: No aplica.

Nivel de ruido se mide con el equipo ensamblado con su cabina y silenciador.

Las dimensiones dadas son de catalogo, estas se deben de verificar con el proveedor una vez se envie la orden de compra del equipo.

[SIEN MNP

La presion méaxima de la linea estara sujeta a la capacidad del compresor dimensionado para la operacion futura, garantizando que la presion antes de la regulacién sea mayor a 5,5 bar.(g)

RELACION DE ENTREGABLES

DESCRIPCION

CODIGOS DOCUMENTOS LISTADO

CODIGO IEB

CODIGO ARGOS




DATA SHEET
TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE AGUA

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE EQUIPOS

INGENIERIA DE DETALLE

DOWN COMER

CONTROL DE ENTREGABLES

Nombre Dependencia Empresa Copias Codigos Referencia:
Andres Arias Coordinador de proyectos Cementos Argos S.A. 1
IEB S.A.
CONTROL DE REVISIONES
Fase Re\,::;lun Aspecto [DD/';/IeI\;/Z\ZAA] Elaboré Revisé Aprobo
0 Emitido para revision 19/09/2018 D.GA M.A.C D.R.A.
Ingenieria de Detalle
CARACTERISTICAS ESPECIFICADAS OFRECIDAS
1 Marca Plasticos Rival
2 INFORMACION Referencia Tanques de Polietileno Tipo Cilindro Horizontal
| 3| COMERCIAL  |Modelo N/A
4 Proveedor Plasticos Rival
5 Cantidad* 1 (uno)
[ 6 | Localizacién del equipo PUERTO RICO-EL DORADO
7 GENERALES Ubicacion del equipo ZONA SKID DE LAS BOMBAS
8 Diagrama de flujo |EB-824-18-DM4-PL-101
9 | Funcion / Servicio* Mantener Cebadas las bombas de agua
| 10 | Temperatura ambiente* (°C) Min.: ‘ 22 \Prom.: ‘ 29 ‘Méx‘: ‘ 33 Min ‘ \Prom.‘ ‘ ‘Méx,:
11 Presién atmosférica* 14,5 psia
| 12 | Humedad relativa* Dia ‘ 95% ‘Prom.: ‘ 80 ‘Noche ‘ 65% Min ‘ ‘Prom.‘ ‘ ‘Méx,:
13 Altura sobre el nivel mar 100 m.s.n.m.
14 DATOS SITIO Presencia de polvo en el ambiente
[15 | (CONDICIONES DE |Caracteristicas ambiente Ambiente Corrosivo
[ 16 | ENTRADA) P52
| 17 | Clasificacion Clase N/A
18 eléctrica del Divisién N/A
19 | area* Grupo N/A
[ 20|
21 Caudal minimo de suministro (m%h)* Ver nota 7
[ 22 ] Caudal de succion (m/h)* 201
| 23| Presién de descarga* Normal: 1,01325 Méx.: Ver nota 6 Normal: Max.
24 DATOS DE Temp. del aire a la descarga del equipo* Por el proveedor
[ 25| OPERACION  |[Tipo de operacion® Continua
26 Frecuencia 24h/dia
? Duracion de trabajo 7dias/semana - 365 dias/afio
| 28]
| 29 | SISTEMA _ [Tamafio de particulas 250 um
30 FILTRACION Calidad del agua‘Presién de max. de operacion 8 bar




| 31 | Controlador A definir por el proponente
| 32 | Idioma Inglés/Esparfiol
| 33 | Indicadores de |Voltaje ON A definir por el proponente
| 34 | status del Operacion automatica A definir por el proponente
| 35 | equipo Compresor en operacion A definir por el proponente
36 Temperatura de aire entregado A definir por el proponente
a7 Indicaciones Temperatura de salida de los elementos A definir por el )
Numéricas de  |compresores p proponente
1 temperatura
38 Temperatura aire/agua de enfriamiento A definir por el proponente
39 Indicaciones Presion del aire entregado A definir por el proponente
E Numéricas de  |Presi6n diferencial filtro de aire A definir por el proponente
| 41 | presion Presi6n diferencial filtro de aceite A definir por el proponente
| 42 | Estado del filtro aceite A definir por el proponente
| 43 | Estado del filtro aire A definir por el proponente
| 44 | Indicaciones de |Nivel de agua Sensor ultrasénico
| 45 | servicio Estado separador de aceite A definir por el proponente
| 46 | SISTEMA DE Vida del aceite A definir por el proponente
| 47 | CONTROL Y Error en un sensor A definir por el proponente
| 48 | MONITOREO Sobrecarga motor eléctrico A definir por el proponente
49 Alta temperatura de salida del elemento compresor A definir por el proponente
| | Indicaciones de
50 alarma/parada Sobrepresién de salida del elemento compresor A definir por el proponente
E Parada de emergencia A definir por el proponente
52 Entradas Arranque (start) A definir por el proponente
[ 53] g'g':a“‘?s parael [paro programado 'A definir por el proponente
ontrol -
54 monnor);o Paro de emergencia (emergency stop) A definir por el proponente
| 55 | remoto
56 Equipo en marcha A definir por el proponente
— Salidas digitales — —
| 57 | para el control y Operacion automatica A definir por el proponente
58 monitoreo Alarma general A definir por el proponente
| remoto -
59 Paro general A definir por el proponente
60 . Horas totales en marcha A definir por el proponente
— Odémetros —
| 61 | Horas totales en carga A definir por el proponente
62
% S:DSJE,’:‘A:JIEE Vélvula de seguridad Automatica Cantidad (1) uno.
65 [Co S TODE Valvula de control de flujo Valvula Solenoide Canfidad (1) uno.




NORMAS/ESTANDARES APLICABLES

ANSI - American National Standars Institute

ABMA - American Bearing Manufacturers Association

CAGI - Compressed Air and Gas Institute Standard for Air Compressors

ASME - American Society of mechanical Engineers

ASTM - American Society for Testing and Materials

AWS - American Welding Society

NEMA - National Electrical Manufacturers Association

DIN - Deutsches Institut fiir Normung

ISO - International Standars Organization

ESQUEMA 1 - TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE AGUA

SR RETORNO SUMINISTRO
DN 50 N 50

mVa

MNPT
#11/2"

| DESAGUE
SUMINISTRO DN 100
DN 50

TANQUE
CAPACIDAD 1300 L

322

SENSOR
MNPT
# 1/2"

4
1
I

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Codigo Descripcion Elaboré Observaciones

NOTAS:

Todos los equipos deberan tener sus respectivas hojas de datos y manuales de instalacion.

N/A: No aplica.

Nivel de ruido se mide con el equipo ensamblado con su cabina y silenciador.

Las dimensiones dadas son de catalogo, estas se deben de verificar con el proveedor una vez se envie la orden de compra del equipo.

Debe asegurarse que la presién admisible maxima de operacion para el filtro de particulas se encuentre por encima de la presién méxima de la linea de suministro de agua al tanque.

~|ofo|s|w|n]=

La presion méaxima de la linea estara sujeta a la capacidad y punto de operacion de las bombas, Se debe garantizar que la ubicacion del tanque se encuentre 1 m por encima de la linea de succion.

Se debe garantizar qué el flujo de suministro de agua al tanque sea superior al flujo de succion de las bombas, para asi poder realizar un control de nivel adecuado y evitar que el tanque se quede sin agua.

RELACION DE ENTREGABLES

DESCRIPCION CODIGOS DOCUMENTOS LISTADO

CODIGO IEB CODIGO ARGOS




DATA SHEET
COMPRESOR DE AIRE

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE EQUIPOS

INGENIERIA DE DETALLE

DOWN COMER

CONTROL DE ENTREGABLES

Nombre Dependencia Empresa Copias Codigos Referencia:
Andres Arias Coordinador de proyectos Cementos Argos S.A. 1
IEB S.A.
CONTROL DE REVISIONES
Fase Re\,:::lun Aspecto [DD/';/IeI\;/E\ZAA] Elaboré Revisé Aprobo
0 Emitido para revision 19/10/2018 D.G.A M.A.C D.RA.
Ingenierias Basica y de
Detalle
CARACTERISTICAS ESPECIFICADAS OFRECIDAS
1 Marca A definir por proponente
T INFORMACION Referencia A definir por proponente
| 3| COMERCIAL  |Modelo ‘A definir por proponente
T Proveedor A definir por proponente
5 Cantidad* 1 (uno)
[ 6 | Localizacién del equipo PUERTO RICO-EL DORADO
| 7 | GENERALES [Ubicacién del equipo CUARTO DE COMPRESORES
[ 8 | Diagrama de flujo |EB-824-18-DM4-PD-100
[ 9| Funcién / Servicio* Aire comprimido para la los sistemas de medicién y atomizacion de agua
[ 10| Temperatura ambiente* (°C) Min.: [ 22 Jprom: [ 20 [wmax: [ 30 [min: I [Prom: | [Max.: I
| 11 | Presién atmosférica* 14,5 psia
| 12 | Humedad relativa* Dia I [Prom.: [ 80  [Noche [ 65% [min. I [Prom. I [Max.: I
13 Altura sobre el nivel mar 100 m.s.n.m.
T DATOS SITIO Presencia de polvo en el ambiente
[ 15 | (CONDICIONES DE |Caracteristicas ambiente Ambiente Corrosivo
[ 16 | ENTRADA) P54
| 17 | Clasificacion Clase N/A
18 eléctrica del Division N/A
E area* Grupo NIA
20
| 21 | Caudal (Nm3/h) 1755
i Presion de descarga* Normal: 5,5 bar Max.: Ver nota 6 Normal: Max.
23 Temp. del aire a la descarga del equipo* Por el proveedor
[ 24 | DalOS D,E Tipopde operacion* : P Inter’:ni(eme
— OPERACION - B
25 Frecuencia 24h/dia
T Duracion de trabajo 7dias/semana - 365 dias/afio
[ 27]
28 Tipo* Tornillo Lubricado
[ 29| Numero de etapas A definir por el proponente
T Tipo de refrigeracion* Refrigerado por Aire
[ 31| Caudal de aire de refrigeracion A definir por el proponente
Y Caudal de agua de refrigeracién N/A
[ 33| _ Sistema de regulacion Arranque y parada
[ 34 | DISENO/DEL Tipo de engranajes (Clase AGMA) A definir por proponente
E CeliFRIEelr Conexion descarga de aire A definir por proponente
36 Diametro tuberia de salida del aire comprimido 2"
Ed Clase 300%
38 Secador refrigerativo (3) N/A
E Potencia instalada A definir por el proponente
40 Dimensiones LxAxH (LargoxAnchoxAlto) A definir por el proponente
| 41 | Calidad de aire Polvo (tamafo / concentracion) Clase 4: <=5um / <=5mg/m3
42 entregado (de Agua (temperatura de rocio) Clase 5: <=7°C
acuerdo ISO
43 8573-1)* Aceite (concentracion max.) Clase 4: <=5mg/m3
44 Tamafio conexién A definir por el proponente
——1 Filtro para - —
| 45 | propé Capacidad (flujo) A def!n!r por el proponente
46 generales Tamafio max. particulas residuales A definir por el proponente
47 Contenido aceite residual A definir por el proponente
[ 48 | SISTEMA Tamaifio conexién A definir por el proponente
29| FILTRACION rio dealta  [Capacidad (flujo) A efini por el proponente
Ea eficiencia Tamafo max. particulas residuales ‘A definir por el proponente
| 51 | Contenido aceite residual A definir por el proponente
52 Filtro para Contenido aceite residual A definir por el proponente
remocion de
olores Yy vapores
53 de aceite
54




| 55 | Controlador A definir por el proponente
| 56 | Idioma Inglés/Esparfiol
| 57 | Indicadores de |Voltaje ON A definir por el proponente
| 58 | status del Operacion automatica A definir por el proponente
| 59 | equipo Compresor en operacion A definir por el proponente
| 60 | Temperatura de aire entregado A definir por el proponente
61 Il\rl\:r:zrcllcoanse;e Izzgf;::;reasde salida de los elementos A definir por el proponente
<, | SISTEMADE |temperatura —
i CONTROL Y Temperatura aire/agua de enfriamiento A definir por el proponente
63 MONITOREO Indicaciones Presién del aire entregado A definir por el proponente
E Numéricas de  |Presi6n diferencial filtro de aire A definir por el proponente
| 65 | presion Presi6n diferencial filtro de aceite A definir por el proponente
| 66 | Estado del filtro aceite A definir por el proponente
| 67 | Estado del filtro aire A definir por el proponente
| 68 | Indicaciones de |Nivel de aceite A definir por el proponente
69 servicio Estado separador de aceite A definir por el proponente
[ 70| Vida del aceite A definir por el proponente
[ 71| Error en un sensor A definir por el proponente
| 72 | Sobrecarga motor eléctrico A definir por el proponente
73 Alta temperatura de salida del elemento compresor A definir por el proponente
| " | Indicaciones de
74 alarma/parada Sobrepresién de salida del elemento compresor A definir por el proponente
| 75 | Parada de emergencia A definir por el proponente
| 76 | Entradas Arranque (start) A definir por el proponente
77 digitales para el [paro programado 'A definir por el proponente
[ 78] SISTEMA DE control y Paro de emergencia (emergency stop) A definir por el proponente
— monitoreo
79 CONTROLY |
o | MONITOREO —
80 Equipo en marcha A definir por el proponente
— Salidas digitales — —
| 81 | para el control y Operacion automatica A definir por el proponente
82 monitoreo Alarma general A definir por el proponente
[ oa | remoto —
83 Paro general A definir por el proponente
84 . Horas totales en marcha A definir por el proponente
— Odémetros —
| 85 | Horas totales en carga A definir por el proponente
86
| 87 | Norma* NEMA
88 [Tipo ‘A Definir Por Proponente
F——1 Montaje — —
[ 89| [Posicién ‘A Definir Por Proponente
| 90 | Potencia A Definir Por Proponente
| 91 | RPM A Definir Por Proponente
| 92 | Tension de alimentacién* 460 V
| 93 | Frecuencia* 60 Hz
| 94 | Fases* 3 Fases
| 95 | Tipo de servicio A Definir Por Proponente
| 96 | Factor de servicio (FS) A Definir Por Proponente
| 97 | Condicion de \Temperatura ambiente 30°C
| 98 | referencia FS ‘Alxura 100 m.s.n.m.
| 99 | Eficiencia A Definir Por Proponente
1 100 | Cerramiento / Grado de proteccion* TEFC (Totally Enclosed Fan Cooled)
| 101 | Aislamiento (insulation class) A Definir Por Proponente
1 102 | Disefio - Caracteristica de torque A Definir Por Proponente
| 103 | MOTOR Freno eléctrico - Magnético A Definir Por Proponente
1 104 | COMPRESOR Nivel de ruido A Definir Por Proponente
] 105 | Material carcaza A Definir Por Proponente
| 106 | Ubicacién caja de terminales (lead location) A Definir Por Proponente
| 107 | A Definir Por Proponente N/A
1 108 | A Definir Por Proponente N/A
1 109 | A Definir Por Proponente N/A
1 110 | A Definir Por Proponente N/A
| 111 | A Definir Por Proponente N/A
1112 | Accesorios A Definir Por Proponente N/A
| 113 | A Definir Por Proponente N/A
| 114 | A Definir Por Proponente N/A
| 115 | A Definir Por Proponente N/A
| 116 | A Definir Por Proponente N/A
1117 | A Definir Por Proponente N/A
1118 | Marca A Definir Por Proponente
1119 | Modelo A Definir Por Proponente
1 120 | Frame A Definir Por Proponente
121
| 122 | Norma* NEMA
| 123 | Montaje ‘Tipu A Definir Por Proponente
| 124 | ‘Pusicit’m A Definir Por Proponente
1 125 | Potencia A Definir Por Proponente
| 126 | RPM A Definir Por Proponente
| 127 | Tension de alimentacion* 460 V
1 128 | Frecuencia* 60 Hz
1 129 | Fases* 3 Fases
1 130 | Tipo de servicio A Definir Por Proponente
1131 | Factor de servicio (FS) A Definir Por Proponente
1132 | Condicién de ‘Tempera\ura ambiente 30°C
[ 133] referencia FS _ [Altura 100 m.s.n.m.
1 134 | Eficiencia A Definir Por Proponente
1 135 | Cerramiento / Grado de proteccion* A Definir Por Proponente
| 136 | Aislamiento (insulation class) A Definir Por Proponente
1 137 | Disefio - Caracteristica de torque A Definir Por Proponente
1 138 | MOTOR DEL Freno eléctrico - Magnético A Definir Por Proponente
1 139 | VENTILADOR Nivel de ruido A Definir Por Proponente
| 140 | Material carcaza A Definir Por Proponente
| 141 | Ubicacion caja de terminales (lead location) A Definir Por Proponente
| 142 | A Definir Por Proponente N/A
| 143 | A Definir Por Proponente N/A
| 144 | A Definir Por Proponente N/A
| 145 | A Definir Por Proponente N/A
| 146 | A Definir Por Proponente N/A
| 147 | Accesorios A Definir Por Proponente N/A
| 148 | A Definir Por Proponente N/A
| 149 | A Definir Por Proponente N/A
1 150 | A Definir Por Proponente N/A
| 151 | A Definir Por Proponente N/A
| 152 | A Definir Por Proponente N/A
| 153 Marca A Definir Por Proponente
| 154 Modelo A Definir Por Proponente
| 155 | Frame A Definir Por Proponente
156
| 157 | Filtro admisi6n de aire A Definir Por Proponente
1_58 ACCESORIOS / Valvula de seguridad A Definir Por Proponente
1 159 | OTROS EQUIPOS |Sistema de tratamiento de condensado A Definir Por Proponente Cantidad (1) uno.
161 Distribuidor de aire A Definir Por Proponente Cantidad (1) uno.




NORMAS/ESTANDARES APLICABLES

ANSI - American National Standars Institute

ABMA - American Bearing Manufacturers Association

CAGI - Compressed Air and Gas Institute Standard for Air Compressors

ASME - American Society of mechanical Engineers

ASTM - American Society for Testing and Materials

AWS - American Welding Society

NEMA - National Electrical Manufacturers Association

ISO - International Standars Organization

ESQUEMA 1 - COMPRESOR DE AIRE DE TORNILLO

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Codigo Descripcion Elabord Observaciones

NOTAS:

Todos los equipos deberan tener sus respectivas hojas de datos y manueles de instalacion.

N/A: No aplica.

Nivel de ruido se mide con el equipo ensamblado con su cabina y silenciador.

Las dimensiones dadas son de catalogo, estas se deben de verificar con el proveedor una vez se envie la orden de compra del equipo. Ver esquema 1

[SIEN NN

La presién méaxima del compresor esta sujeta a la capacidad maxima de este, sin embargo se debe garantizar que la presion del aire en la llegada al skid de las bombas sea superior a 5,5 bar.g

RELACION DE ENTREGABLES

DESCRIPCION CODIGOS DOCUMENTOS LISTADO

CODIGO IEB CODIGO ARGOS
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