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3.1-PLIEGO DE CONDICIONES DE ÍNDOLE TÉCNICO

3.1.1.-CONDICIONES DE LA ADQUISICION DE LOS EQIPOS

3.1.1.1-Ofertas:

3.1.1.1.-Solicitud de ofertas: la propiedad o el contratista enviara la siguiente especificación técnica a cuantos fabricantes considere necesario, reservándose el derecho a contrastar ofertas y realizar el pedido a aquel que considere oportuno.

3.1.1.1.1-Recepción de ofertas: el plazo de recepción de recepción de ofertas será de diez días contados a partir de la flecha de envío de la Especificación Técnica.

3.1.1.2-Información complementaria: el fabricante enviara junto con su oferta los siguientes documentos:

· Especificación técnica completa del equipo ofertado.

· Plano de dimensiones generales donde figuraran detalles de conexiones, espacios mínimos necesarios para el montaje y desmontaje, y cuanta información adicional se considere necesaria.

· Esquema unificar de los equipos que así lo precisen.

· Libro de instrucciones y mantenimiento.

3.1.1.3-Inspección: Durante el proceso de fabricación, personal técnico autorizado por la propiedad y/ó contratista se personará en los talleres del fabricante y se comprobará:

· El proceso de soldadura.

· La homologación de las soldaduras.

· Las certificaciones de calidad de los materiales empleados.

· Los ensayos radiográficos de las soldaduras.

· Todas las pruebas de recipientes y equipos a presión, pruebas de carga, pruebas de estanqueidad, etc.

Podrá así mismo indicar la repetición de las pruebas si los resultados no fueran satisfactorios o indicar la realización de otras pruebas que considere necesarias sin que ello suponga coste adicional ninguno.

3.1.1.4-Montaje: el equipo será instalado bien por el contratista bien por personal de la empresa suministradora, según designe el propio contratista.

3.1.1.5-Mantenimiento: el mantenimiento del equipo será responsabilidad de quien se hiciese cargo de su montaje hasta que éste haya concluido. Desde que concluya el montaje, el mantenimiento será responsabilidad del contratista hasta la aceptación mecánica por parte de la propiedad, momento en el cual esta asumirá dicha función.

3.1.1.6-Repuestos: en su oferta, el fabricante indicara claramente qué piezas se consideran repuestos y cuales forman parte integrante del equipo. Se adjuntará así mismo una lista de los repuestos necesarios con su correspondiente valoración. Si así se requiriera, el fabricante una vez aceptada su oferta, enviara junto con el equipo las piezas de repuesto reseñadas.

3.1.1.7-Rechazo: Si el equipo no resultara satisfactorio e incumpliera la especificación técnica consensuada por el fabricante y la Propiedad o sus representantes, la Propiedad se reserva el derecho de rechazar el equipo y adquirirlo a otro fabricante sin abonar por ello ninguna cantidad en objeto de indemnización.

3.1.1.8-Embalaje: los gastos de embalaje correrán por cuenta del fabricante.

3.1.1.9-Transporte: el transporte del equipo hasta el lugar de entrega correrá por cuenta del fabricante y los costes del mismo deberán incluirse en el coste del equipo.

3.1.1.10-Seguro de transporte: correrá por cuenta del fabricante.

3.1.1.11-Plazo de entrega: el plazo de entrega del equipo será de 8 semanas a partir de la confirmación por pare de la propiedad o el contratista del pedido.

3.1.1.12-Precio: el fabricante enviara su oferta debidamente detallada indicando el precio total del equipo por todos los conceptos.

3.1.1.13-Forma de pago: el pago se efectuara en tres giros bancarios a 90 días a partir de la fecha de factura y previa aceptación por el personal de calidad de la Propiedad o el contratista.

3.1.1.14-Multas: se aplicara un 6% sobre el valor ofertado cuando exista retraso de una semana.

3.1.1.15-Garantías: todos los equipos dispondrán de garantía durante un periodo de 24 meses a partir de la Aceptación mecánica de la planta. Durante este periodo la Propiedad no deberá abonar nada en concepto de repuestos y reparaciones que sean objeto del desgaste natural del equipo o de una deficiencia en el proceso de fabricación.

3.1.2-ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LOS EQUIPOS QUE COMPONEN LA PLANTA

3.1.2.1-TORRE DE DESTILACIÓN
3.1.2.1.1-Suministro: una torre de destilación completa con todos los accesorios externos e internos que se detallan.

3.1.2.1.2- características técnicas:


Envolvente:

Unidades: 1


Carcasa:



Diámetro interno: Di = 1.067



Área de la sección transversal: s = 0,89416717 m2


Altura de la carcasa: 6.096 m.



Espesor: 0.0086 m.

  
Fondos:



Tipo policéntrico 10:1

Radio cúpula: 1.067 m.

Altura de la bóveda: 28.76 mm.

Altura de la faldilla: 28.76 mm.

Espesor: 0.0086 m..

Platos soporte:



Unidades: 9

Tipo: platos perforados.

Diámetro perforaciones: 1 pulgada.

Altura rebosadero: 0.5 pulgadas.

Longitud rebosadero: 55.67 cm.

Espaciado entre platos: 24’’

Espesor del plato: 0.6’’

Diámetro de las perforaciones: 1’’

Altura del rebosadero: 0.5’’

Número de pasos: 1

3.1.2.1.3-Condiciones de trabajo:

Funcionamiento continuo 24horas/día.

Temperatura ambiente: 25ºC.

Temperatura en el interior: 90ºC.

Humedad relativa: 40% al 60%.

3.1.2.1.4-Materiales:

Envolvente: acero inoxidable.

Platos: acero inoxidable.

3.1.2.1.5-Conexiones:

La envolvente dispone de 5 conexiones principales: 3 de entrada y 2 de salida (una de líquido y otra de vapor). Para observar la disposición de las mismas consultar planos.

Tipo. Todas ellas son de tipo embridado con bridas WN de acuerdo con el diámetro de la tubuladura.

Tubuladura: las cinco conexiones estarán constituidas por tramos rectos de tubería de 0.1 m de longitud y diámetro nominal:

· Entrada de gas: DN = 1 ¼ plg.

· Salida de gas: DN = 1 ¼ plg.

· Entradas de liquido: DN = ¼ plg.

· Salida de liquido: DN = ¼ plg.

Las tubuladuras de entrada de liquido penetraran además 0.06 m hacia el interior de la carcasa.

Materiales: las conexiones de entrada y salida de gases estarán realizadas en Hastelloy C-276. las conexiones de entrada y salida de liquido estarán realizadas en Incoloy 825.

Placa de refuerzo: todas las conexiones dispondrán de placa de refuerzo de Hastelloy C-276, espesor 6.7 mm. Y diámetro igual a dos veces el de la perforación.

3.1.2.1.6-Sujeción:

Tipo: faldón cónico.

Dimensiones de la placa de anclaje: 80 x 80.

Material: acero al carbono.

Disposición: soldado sobre la línea de soldadura del fondo de la torre.


Acceso: contiene un acceso al interior de 0.6 m de diámetro. 

3.1.2.2-INTERCAMBIADOR
3.1.2.2.1-Suministro: intercambiador para su funcionamiento como condensador de una corriente gaseosa de DME.

3.1.2.2.2-Características técnicas:

Tipo de intercambiador: de carcasa y tubo

Posición de trabajo: horizontal.

Temperatura máxima en el interior: 319.0838 K

Presión de diseño: 10 bares.

Dimensiones de los componentes:

Haz tubular:

Tubos rectos.

Nº de pasos: 1

Longitud: 16 pulg.

BWG: 8

Diámetro exterior: 1 plg.

Disposición: triangular

 nº de tubos: 131

Carcasa:

Rígida.

Nº de pasos: 1

Longitud: 16 plg.

Espacio entre deflectores: 31 plg.

Diámetro interior: 27 ¼  plg.

Tapas:

Cabezal estacionario: de canal integrado, espejo y cubierta desmontables.

Cabezal posterior: de tipo flotante, fijado interiormente.

Placa soporte:

Ubicada en el centro de la longitud de la carcasa.

Diámetro de la placa: dp = 495.68 mm.

Diámetro de la perforaciones: d = 32.45 mm.

3.1.2.2.3-Condiciones de trabajo:

Funcionamiento continuo 24 horas/día.

Temperatura ambiente: 25ºC.

Humedad relativa: 40% al 60%.

Temperatura máxima de trabajo: 319.0838

Presión de trabajo: 10 bares

3.1.2.2.4-Materiales:

Carcasa y cabezales: acero inoxidable

Deflector longitudinal y placa soporte: acero inoxidable.

3.1.2.2.5-Conexiones: en intercambiador dispone de 4 conexiones principales, 2 del lado de la carcasa y otras 2 del lado de los tubos:

Tipo: todas ellas son de tipo embridado con bridas WN de acuerdo con el diámetro de la tubuladura.

Diámetro: la conexión de entrada a la carcasa tine un DN = ½ plg. La conexión de entrada a los tubos tiene un DN = ¼ plg.

Materiales: acero inoxidable.

3.1.2.2.6-Pruebas y códigos de fabricación: realizado según TEMA código ASME.

3.1.2.2.7-Sujeción:

Tipo: cuatro patas realizas con perfiles en L.

Dimensiones perfil: 150 x 50 x 8.

Dimensiones de la placa de anclaje: 80 x 80.

Material: acero al carbono

Disposición: soldadas sobre albardilla de soporte integrada en la carcasa.

3.1.2.3-INTERCAMBIADOR
3.1.2.3.1-Suministro: intercambiador para su funcionamiento como evaporador de una corriente líquida de metanol y agua.

3.1.2.3.2-Características técnicas:

Tipo de intercambiador: de carcasa y tubo

Posición de trabajo: horizontal.

Temperatura máxima en el interior: 180 ºC.

Presión de diseño: 10 bares.

Dimensiones de los componentes:

Haz tubular:

Tubos rectos.

Nº de pasos: 2

BWG: 16

Diámetro interior: 0.87 plg.

Diámetro exterior: 1 plg.

Espesor: 0.13

Disposición: triangular

nº de tubos: 16

Carcasa:

Rígida.

Nº de pasos: 1

Longitud:

Espacio entre deflectores: 1.6 plg.

Diámetro interior: 8 plg.

Tapas:

Cabezal estacionario: de canal integrado, espejo y cubierta desmontables.

Cabezal posterior: de tipo flotante, fijado interiormente.

Placa soporte:

Ubicada en el centro de la longitud de la carcasa.

Diámetro de la placa: dp = 495.68 mm.

Diámetro de la perforaciones: d = 32.45 mm.

3.1.2.3.3-Condiciones de trabajo:

Funcionamiento continuo 24 horas/día.

Temperatura ambiente: 25ºC.

Humedad relativa: 40% al 60%.

Temperatura máxima de trabajo: 180 ºC.

Presión de trabajo: 10 bares.

3.1.2.3.4-Materiales:

Carcasa y cabezales: acero inoxidable.

Deflector longitudinal y placa soporte: acero inoxidable.

3.1.2.3.5-Conexiones: en intercambiador dispone de 4 conexiones principales, 2 del lado de la carcasa y otras 2 del lado de los tubos:

Tipo: todas ellas son de tipo embridado con bridas WN de acuerdo con el diámetro de la tubuladura.

Diámetro: la conexión de entrada a la carcasa tine un DN = ½ plg. La conexión de entrada a los tubos tiene un DN = ¼ plg.

Materiales: Cobre

3.1.2.3.6-Pruebas y códigos de fabricación: realizado según TEMA código ASME.

3.1.2.3.7-Sujeción:

Tipo: cuatro patas realizas con perfiles en L.

Dimensiones perfil: 150 x 50 x 8.

Dimensiones de la placa de anclaje: 80 x 80.

Material: acero inoxidable

Disposición: soldadas sobre albardilla de soporte integrada en la carcasa.

3.2.- PLIEGO DE CONDICIONES DE ÍNDOLE FACULTATIVA

3.2.1.- PLIEGO DE CONDICIONES FACULTATIVAS PARA MONTAJE DE TUBERÍAS.

3.2.1.1.- Consideraciones generales: Las condiiones establecidas en el presente documento regirán para todos los trabjos relacionados con la fabricación, montaje e inspección en Campo de tuberías y accesorios.


El ámbito de aplicación es la unión, preferentemente soldada, de tubería y accesorios, hasta formar sistemas completos colocados en sus lugares definitivos y listos para entrar en operación.


Los códigos y Normas que se relacionan son de aplicación en los trabajos relacionados con el montaje, fabricación e inspección. En caso de conflicto entre los códigos, Normas, Pliego de Condiciones y especificaciones del Proyecto, prevalecerá siempre el criterio mñas restrictivo. Los Códigos y Normas aplicables son:


1º.- ANSI B 31.3. Tubería de proceso, incluyendo la tubería de proceso en servicios de presión y en servicios de vacío, en el recinto del complejo.


2º.- ANSI B 31.4. Sistemas de tubería para el trasiego, transmisión y distribución de gases licuados de petróleo y oleoducto.


3º.- ANSI B 31.8. Sistema de tubería para el trasiego, transmisión y distribución de gases.


4º.- ASME I y IX


5º.- API 1104   Oleoductos soldados y similares.


6º.- “Reglamento de Aparatos a Presión” (Real decreto 1244/1979 de 4 de Abril) y su Instrucción Técnica Complementaria MIP-AP6 del 30 de Agosto de 1982 en su última revisión.

3.2.1.1.1.- Responsabilidad del Contratista: El Contratista será responsable del trabajo efectuado de acuerdo con MIE AP-6 última edición.

3.2.1.1.2.- Materiales de Aportación: El material consumible, cuya adquisición compete al Contratista, provendrá de suministradores, solventes, conocidos y bien establecidos en el mercado. Las varillas, hilos, polvos o electrodos revestidos para los distintos procesos de soldeo deberán cumplir todos los requisitos establecidos por el AMERICAN WELDING SOCIETY (AWS). Las marcas comerciales deberán haber sido homologadas con anterioridad por un organismo oficial reconocido por la Propiedad que se reserva el derecho de rechazarlas.


Para solsadura eléctrica manual con electrodo revestido el Contratista utilizará (salvo que lo indique en su oferta y lo acepte la Propiedad) electrodos con revestimento básico. En casos concretos la Representación de la Propiedad podrá autorizar otro revestimiento. En estos casos se permitirá el uso de materiales de aporte con recubrimiento celulósico o rutilos. Hasta su consumo, los electrodos revestidos deberán conservarse como se indica a continuación: 

a) Los electrodos básicos se conservarán en estufas a la temperatura recomendada por e fabricante,

b) El resto de los elctrodos sse han de mantener perfectamente secos, siendo potestad del Inspector el rechazar cualquier partida que ofrezac duda en cuanto a su humedad. 

Cuando el Contratista se proponga emplear soldadura eléctrica semiautomática bajo arco sumergido deberá indicar en su oferta la extensión de la posible utilización así como las características de la máquina y de los materiales consumibles a utilizar. La aceptación de la oferta no presupondrá la aceptación del método, ni repercusión económica alguna por rechazo del sistema.

Los electrodos y otros materiales consumibles, serán de reciente fabricación, estarán adecuadamente almacenados en el interior de sus embalajes primitivos, mostrando las marcas de origen, cerrados y precipitados con precinto de fabricante hasta el momento de su utilización.

El contratista no acopiará materiales consumibles hasta tener la certeza de que su uso ha sido aprobado por la Propiedad. No se admitirán reclamaciones económicas por este concepto.

El contratista debe remitir a la Propiedad certificados de cada uno de las coladas de material de aporte utilizar.

3.2.1.1.3.- Maquinaria y equipo: El contratista será responsable del suiministro de toda la maquinaria necesaria para llevar a cabo l trabajo contratado. Dicha maquinaria y equipo no podrá ser retirado de la obra sin el permiso expreso de la Representación de la Propiedad.


A fin de garantizar una continuidad en la reprentación de los servicios, el Contratista deberá equiparse con máquinas de soldar modernas, suficientemente potentes y aptas para soportar las condiciones habituales de trabajo.


El cableado y las pinzas será ambas de la mejor calidad, fiables, seguros y capaces asismismo de soportar un servicio duro. El aislamiento eléctrico de los cables tendrá en todo momento el dimensionado correcto para prevenir cortocircuitos y accidentes en general.


Los recipientes para electrodos, incluyendo estufas de todod tipo, dispondrán de la oportuna regulación de temperaturas.


El Contratista facilitará en todo momento a sus operarios acceso seguro y cómodo con el fin de coayudar a una buena ejecución de las operaciones de soldado.


El aparellaje necesario para el tratamiento térmico de las uniones soldadas, incluyendo antorchas, resistencias eléctricas, aparatos registradores, aparatos reguladores, Consolas de Control, serán de suficiente calidad y fiabilidad, y la Representación de la Propiedad podrá exigir del Contratista evidencia documental que corrobore estos extremos.

3.2.1.2.- Homologación del procedimiento de soldadura: El Contratista presentará con suficiente antelación a la apropación de Propietario, tantos procedimientos de soldadura homologados como se requieran, de acuerdo con los materiales base y el código ASME IX en su última revisión.


Cualquier cambio introducido en las variables esenciales de soldadura para un procedimiento determinado, de acuerdo con el código ASME- IX, significará un breve procedimiento y/o una nueva cualificación del soldador.


El Contratista cuando sea requerido por la Propiedad, desarrolará a sus expensas los procedimientos de soldadura en presencia de la Representación de la Propiedad, y realizará en Laboratorio aceptado por la Propiedad, los ensayos requeridos en el código ASME-IX. Una vez comprobado la validez del procedimiento, El Contratista extenderá el oportuno certificado de homologación.


La homologación y/o aprobación de los procedimientos, dará paso a la soldadura de prefabricación y/o montaje.

3.2.1.3.- Cualificación de la mano de obra: 
3.2.1.3.1.- Proceso: Toda la soldadura se realizará únicamente por soldadores homologados, de acuerdo con el código ASME, sección IX, para el procedimiento de Soldadura acepatdo.


El Contratista estará obligado a mantener unos registros de identificación de sus soldadores, de forma satisfactoria a la Representación de la propiedad que podrá en todo momento que éstas ocurran.


A cada soldador se le asignará un símbolo de indentificación intransferible que marcará junto a cada soldadura que realice inmediatamente después terminada.


Cualquier soldadura vista en Campo sin identificación se radiografiará al 100% en concepto de penalidad y por cuenta del Contratista.

3.2.1.3.2.- Responsabilidades: El representante de la Propiedad controlará la caliadad de las soldaduras de cada operario de acuerdo con el siguiente criterio, que se debe entender como mínimo:

· Cuando se detecte un índice mensual de rechazos, superior al 10% de las placas que ineteresan a un soldador, se exigirá al contratista que aumente a su cargo la vigilancia radiográfica de ese operario hasta el 100% durante el siguiente mes.

· Si la tasa de rechazos en este segundo mes ( con inspecci`´on radiográfica al 100%) supera nuevamente el 10% de las placas, el Contratista procederá a retirarlo de inmediato de las labores de soldeo de tuberias y accesorios.

· El operario que se encuentre en el caso anterior, podrá revalidar sus conocimientos según 4.1. no antes de transcurridos tres meses.

· A los efectos de lo indicado en este epígrafe se computarán como rechazables únicamente las placas que ividencian defectos imputables directamente al operario en cuestión.

3.2.1.4.- Preparación de soldadura: 

3.2.1.4.1.- Preparación de bordes: Los cortes y preparación de cortes se realizarán con medios mecánicos.


La Representación de la Propiedad podrá permitir, sin embargo, el empleo de soplete oxiacetilénico, pero exigirá y después comprobará que se han eliminado por esmerilado las irregularidades hasta conseguir un borde limpio bajo tolerancias.


La preparación de las piezas a soldar estará de acuerdo con ANSI-B-16.2 última edición. Tanto los puntos de uniones como la zona cercana a la soldadura estará de acuerdo con ANSI-B-16.25.

3.2.1.4.2.- General: Las piezas serán situadas y fijadas oportunamente entre sí, de manera que durante la soldadura los bordes se mantengan a la distancia suficiente para permitir una penetración completa. Dicha distancia no debe superar siquiera localmente los 4 mm.


El Contratista será responsable de acoplar los elementos de la unión de forma que el desnivel entre las caras inferiores de los elementos a soldar, no superará en ningún caso 1,5 mm.


Si por imposibilidad de acople o por la diferencia de espesor de las piezas no se pudiera cumplir la condición anterior se biselará la pieza de acuerdo al Código ANSI-B-16.25. La mecanización no se hará en detrimento del espesor de diseño y su coste será a cargo de la Propiedad.

3.2.1.4.3.- Inspección Radiográfica: El método será el indicado en el artículo 2 sección V del código ASME. La delimitación de defectos será la indicada en la última revisión del código ANSI-B-31.3. Se podrán utilizar penetrámetros, de acuedo con la norma ASME o con la norma DIN-IQI-54.109.


Las radiografías deberán detectar como máximo, los defectos cuyo tamaño sea el 2% del espesor de la chapa base más fina unida por la soldadura sometida al examen. La densidad de las radiografías estará situada entre 2 y 4, y no variará en más de 0.5 puntos.


Cada radiografía msotrará lso símbolos de identificación y situación, especificados por la Representación de la Propiedad.

3.2.2.- PLIEGO DE CONDICIONES FACULTATIVAS PARA PRUEBAS HIDRÁULICAS.
3.2.2.1.- Consideraciones generales: El presente Pliego de Condiciones Facultativas tiene por objeto establecer las directrices necesarias para realizar las pruebas de presión en Campo de Equipos, tubería e Instrumentos.


Independientemente de lo indicado en este Pliego, forma parte de la misma, en cuanto a pruebas de presión se refieren las siguientes normas:

· Código español “Reglamento de Aparatos a Presión”, (Real Decreto 1244/1979 del 4 de Abril) y sus Instrucciones Técnicas Complementarias.

· Código de diseño del Equipo o Sistema a Probar.

Caso de existir contradicción entre el Reglamento de Aparatos a Presión o su Instrucción Técnica Complementaria y alguna sección de este Pliego, serán de aplicación los requisitos más restrictivos.

3.2.2.2.- Alcance: El alcance de este Pliego ampara todas las pruebas de presión que han de efectuarse en su campo como son:

· Pruebas de equipos fabricados por el Vendedor en Campo.

· Pruebas de equipos fabricados en taller y montados por el Contratista. (Se probarán todos una vez montados salvo que en algún caso particular la Representación de la Propiedad y la D.M.I.E. decidan otra cosa).

· Recomprobación de equipos que es necesario probar según I.T.C. (cambio de servicio, modificación, traslado, etc.)

· Nuevas tuberías montadas por el Contratista.

· Recomprobación de tuberias existentes según I.T.C. (modificación, cambio de servicio, etc.)

3.2.2.3.. Responsabilidad del Vendedor y Contratista: se considerarán responsabilidad del Contratista los siguientes aspectos:

· Proporcionar el personal cualificado necesario para efectuar las pruebas. Deberá indicar con su oferta el nombre de la persona que propone nombrar como su Jefe de Control de Calidad (J.C.C.) y adjuntar su Curriculum Vitae. Esta propuesta podrá ser rechazada por la Representación de la Propiedad caso de considerar que no reúne las condiciones mínimas necesarias. Será de estricta aplicación lo previsto en las Instrucciones  Técnicas Complementarias (M.I.F. AP6) y la Representación no asumirá en ningún caso las responsabilidades del Contrtista/Vendedor.

· Suministrar, montar y desmontar después de la prueba los medios técnicos y mecánicos precisos para efectuar la prueba, incluyendo el suministrar, montar y desmontar las condiciones provisionales desde el punto de suministro del fluido de prueba hasta el equipo o sistema a probar así como los drenajes para el vaciado si fuesen necesarios (incluye por tanto grúas, bombas, compresores de aire, manómetricos, válvulas de seguridad, juntas, válvulas, tuberías y accesorios profesionales y cualquier otro medio que sea preciso para las pruebas de presión y detección de fugas).

· Preparar un plan de pruebas de presión con antelación mínima de 7 días respecto a la fecha de ejecución., requisito exigido por la Dirección Provincial del Ministerio de Industria y Energía. Este plan será presentado a la Representación de la Propiedad para su aprobación.

· Prepara y facilitar a la Propiedad dossier completo de acuerdo con las exigencias indicadas en el M.I.E.-AP6 como responsabilidad del Constructor/Diseñador, incluyendo actas de pruebas de presión, etc. Firmado conjuntamente por el Contratista/Vendedor, Entidad colaboradora de la Administración y Representación de la Propiedad.

· Realizar todas las pruebas de presión de equipo y tuberías en campo según Pedido/Contrato correspondiente, de acuerdo con lo indicado en este Pliego de Condiciones Facultativas.

Los costos derivados de estas responsabilidades estarán incluidos en los precios ofertados para el montaje por lo que no serán motivo de recargo alguno para el Propietario.

3.2.2.4.- Responsabilidad del Propietario: Se considerarán responsabilidad de la Propiedad los siguientes aspectos:

· Suministrará agua y/u otros fluidos para la prueba de presión.

· Suministrará vapor de la red del complejo para calentar el fluido de prueba y equipo a probar si fuera necesario.

· Aportará un Inspector (Representante de la Propiedad) para presenciar las pruebas y recoger todos los datos preparados por el Contratista/Vendedor para su presentación a la Dirección Provincial del Ministerio de Industria y Energía, de la forma acordada en cada centro.

· Si en algún caso la Ingeniería no indicase la presión de prueba, la Representación de la Propiedad será responsable de obtener esta información y proporcionarlo por escrito al Contratista/Vendedor. A efectos orientativos, se indica que la sesión de prueba se obtiene de la siguiente manera:

Pp = 1,5 x Pd x (Op/Od) x (t/(t-c))


Siendo:



Pp: presión de prueba.



Pd: presión de diseño.



Op: tensión admisible a la tmperatura de la prueba.



Od: tensión admisible a la temperatura de diseño.



t: espesor del recipiente incluyendo el sobreespesor de corrosión.

c: sobreespesor de corrosión.


Debe tenerse en cuenta que la Instrucción Técnica Complementaria es menos exigente que lo requerido por el Propietario.(La Ingeniería indicará la presión de prueba aplicable cuando la presión de prueba derivada de la fórmula excediese el 90% del límite elástico a la temperatura de la prueba. Se recalca que esta fórmula no cubre todos los casos y la Ingeniería efectuará todos los cálculos especiales para recipientes a vacío, recipientes verticales probados en horizontal, tanques, esferas, intercambiadores con placa tubular diseñada para presión diferencial, etc.)

3.2.2.5.- Prueba Neumática: Para la realización de pruebas neumáticas se considerarán los siguientes puntos: 

· No se permitirá la prueba neumática de tuberías, recipientes o equipos salvo que lo autorice por escrito la Representación de la propiedad quién, caso de ser necesario, habrá obtenido la correspondiente autorización por parte de la D.P.M.I.E. La presión de prueba será fijada por la Ingeniería.

· Esta prueba reviste mayor riesgo, por lo que previamente deberá hacerse una inspección del aparato. Deberá hacerse siempre un plan detallado de las etapas de su desarrollo, con tiempos de mantenimiento de las presiones durante cada etapa, definiendo asimismo la distancia mínima de seguridad.

· Durante el desarrollo de la prueba se señalizará la zona por la cual no se permitirá la circulación del personal ajeno a la misma.

· Cuando la prueba neumática excediese de 1,5 Kg/cm2 el plan de etapas exigirá que se efectúe una primera comprobación de estanqueidad de juntas con agua y jabón a esta presión. Si ha de ser superior a 3,0 Kg/cm2 se efectuará una segunda comprobación de estanqueidad a los 3,0 Kg/cm2.

3.2.2.6. Calidad y Temperatura del Agua para Pruebas Hidraúlicas:
3.2.2.6.1.- Calidad: La prueba hidraúlica se realizará empleando agua limpia, preferentemente de planta u otra suministrada por la Representación de la propiedad para este fin. Cualquier otro medio que se emplee deberá ser autorizado por la Representación de la Propiedad.


El agua empleada en la prueba de equipos y redes de tubería o revestidos con acero inoxidable austénico Cr-Ni no podrá contener más de 30 r.p.m. de cloruros. Aunque sea de suministro del Propietario el Contratista/Vendedor es responsable de comprobar,a su costo, la cantidad de cloruros e informar a la Representación de la Propiedad de los resultados por escrito.


Todos aquellos aparatos a presión en los que durante la prueba hidraúlica el agua está en contacto con acero inoxidable austénico o materiales de alta aleación deberán ser drenados y secados con aire inmediatamente después de la prueba.


En las pruebas hidraúlicas no se usará agua salada, salvo en aquellos casos muy concretos en que la Representación de la Propiedad lo autorice por escrito.

3.2.2.6.2.- Temperatura del medio: si la duración de la prueba es tal que el fluido de la prueba corre riesgo de sufrir dilatación térmica o peligro de congelación se tomarán las medidas necesarias para evitar daños derivados de sobrepresiones o heladas.


La presión de prueba será aplicada cuando el equipo, tuberías, y líquido contenido en éstas se encuentre aproximadamente a la misma temperatura, y superior en todo caso en 15ºC de la temperatura de transición del material y en ningún caso inferior a 5ºC. Como definición general de temperatura de transición es aquella correspondiente al 50% de la ductilidad del material.


Esta temperatura vendrá indicada en los planos o caso de ser precisas y no estar en los planos, será indicada por escrito por la Representación de la Propiedad.

3.2.2.7.- Pruebas de presión de equipos. Generalidades:

· Los aparatos construidos en campo que, de acuerdo con la M.I.-AP6, tenga que ser sometido a prueba de presión, ésta será ejecutada por el Control de Calidad del Contratista o por una Entidad Colaboradora, según la categoría del aparato indicada en la citada instrucción técnica, y en presencia del Representante de la Propiedad.

· Los aparatos probados en los talleres del Constructor o de una Entidad colaboradora de la Administración, no necesitan ser probados en el lugar de emplazamiento. En el caso de que el aparato haya sufrido alguna anomalía durante el transporte o manipulación o que la Inspección detecte algún fallo o siempre que la prueba no se haya realizado en el taller del Constructor, el aparato será sometido a una prueba de presión en el lugar de emplazamiento. La prueba será efectuada por el Control de Calidad del Contratista o Entidad Colaboradora de la Administración según la categoría, en presencia del Representante de la Propiedad.

· El Contratista deberá obtener la autorización de la Representación de la Propiedad para incluir un aparato en un circuito de prueba. El rechazo de esta propuesta por la Representación de la Propiedad, no será motivo de una reclamación económica por parte del Contratista.

3.2.2.8.- Pruebas de presión de tuberías. Generalidades:
· En general se probarán todas las tuberías aún cuando no sea obligatorio según el MIE-AP6.

· La selección de la presión de prueba y la red de tubería a ser aprobada en una prueba individual, se ha de determinar en función del máximo posible de equipos y tuberías que pueden someterse a la prueba de presión requerida, el estado del avance de la construcción y el Programa de Puesta en Marcha del Propietario.

· Si las condiciones máximas operativas de la tubería anexa a los equipos fuesen iguales a las de éstos, podrá probarse conjuntamente equipos y tuberías a la presión hidrostática y temperaturas fijadas por el equipo.

· El Código ANSI Sección 337.4.1. permite este procedimiento incluso cuando esta presión de prueba sea inferior a la mínima calculado por la tubería.

· La Representación de la Propiedad deberá estar presente en todas las pruebas a realizar en Campo, y tanto la realización de éstas como su aprobación serán certificadas por escrito por la Representación de la Propiedad que se encargará de recabar la presencia del representante de la D.P.M.I.E. cuando sea preciso o de una E.C.A.

· Los Contratistas/Vendedores suministrarán para aprobación por la Representación de la Propiedad, y con anterioridad a la relación de las pruebas, todos los detalles sobre éstas, así como diagramas de flujo u otros planos.

· El medio a emplear en la prueba y las presiones indicadas en las listas de líneas no podrán cambiarse sin la expresa aprobación por escrito del Propietario.

3.2.2.9.- Pruebas de presión de instrumentación: Normalmente se instalarán instrumentos después de las pruebas de presión de los sistemas. No se permitirá por tanto efectuar una prueba de presión de un instrumento sin la aprobación expresa de la Representación de la Propiedad. Cuando sea necesario efectuar la prueba de un sistema con el instrumento montado, la Ingeniería lo indicará en la documentación correspondiente.

3.2.3-PLIEGO DE CONDICIONES FACULTATIVAS PARA INSTRUMENTOS  DE CONTROL.

3.2.3.1-Descripción típica de montaje:

3.2.3.1.1-Montaje de bandejas: tendido de bandeja desde el instrumento hasta caja de derivación y desde ésta a panel o lugar donde se entierren los multiplicables según se indica en los planos de recorridos, así como en los lugares donde se requiera.

· se guardara una distancia de seguridad mínima de 30 cm. entre el recorrido de la bandeja y tubería o equipos calientes.

· No se soportaran bandejas a tuberías y/o equipos de proceso sin autorización de la Dirección de Obra y siempre que dicha tubería y/o equipos tengan una temperatura máxima de operación inferior a 150ºC.

· A menos que se indique lo contrario por Dirección de Obra las bandejas se dispondrán siempre en sentido vertical.

· Para el montaje de la bandeja se utilizara todo el material normalizado, curvas, uniones, reducciones, tes, etc.

· No se permitirá soldaduras sobre la bandeja, debiendo hacerse el montaje excluidamente con tornillería cadmiada suministrada por el Contratista.

· La selección de las curvas a emplear, así como los quiebros por cambio de nivel, etc. deben  ser montados por el Contratista de acuerdo con el tamaño de los cables y las recomendaciones de la Dirección de Obra.

· Los soportes se pondrán en número y las distancias tales, que quede la bandeja perfectamente rígida y soportada.

· Los soportes irán soldados, cogidos con spot-rock o con abrazaderas según los lugares de asentamiento, corriendo a cargo del Contratista los materiales de sujeción de los soportes.

· Los trazados se harán lo mas rectos posibles, evitando hacer excesivas curvas y quebrantos.

· Las bandejas serán puestas a tierra.

3.2.3.1.2-Multitubo neumático, multicaule electrónico y de extensión de termopares: tendido en bandeja, zanja o canal, según se indique en los planos, desde la sala de control hasta su llegada en campo alas cajas de derivación o satélite o similares.

Los cables de seguridad intrínseca se deberán separar de los que no lo son según normas existentes sobre el tendido de cables de este tipo

.


-se harán pruebas de aislamiento y continuidad antes de su tendido en obra.


-se identificaran los multicaules con chapas de latón o similar, en ambos extremos y durante el recorrido por bandeja cada 10 m.y por zanjada cada 2 m. así como sus entradas en conduit.


-las fijaciones o grapados sobre bandeja será mediante cinta de aluminio perforada o similar, sujeta a la bandeja mediante tornillos, ambos materiales serán suministro del Contratista o de la Propiedad.

-estas fijaciones serán en numero y distancia tales que el cable quede perfectamente fijado ala bandeja, tanteen los tramos verticales como en los horizontales.

-los multicaules se cortaran de forma que las puntas no sean excesivas.

-la puesta a tierra de la pantalla se hará según se indica en los planos y especificaciones, se comprobara el correcto dimensionado de los conductores, alas cajas de derivación y/o paneles.

-durante el tendido se tomaran toda clase de precauciones utilizando rodillos, evitando formación de ``cocas``, etc. para evitar que se produzcan daños en los cables y multicables.

3.2.3.1.3-Tubo conduit para protección de cables: solo en aquellos casos en que se requiera. Instalación del conduit en estructuras, pilares, zanjas, etc. Enfilado de los cables dentro de el y sellado de sus extremos.


El coeficiente de ocupación máximo permisible es del 70% (30% de área interna libre).


-la realización de trabajo se hará de manera que resulte estanco a la intemperie utilizando  para ello pasta o cintas sello.


-todos los conduit serán limpiados de suciedad antes de su instalación.


-se escariarán los extremos de los tubos con herramientas adecuadas para quitar las rebabas resultantes de los cortes de los tubos, a fin de evitar daños a los cables.


-el radio mínimo de curvatura admisible será 25 veces el diámetro nominal del conduit.


-se guardará una distancia mínima de seguridad de 30 cm. entre el conduit y tuberías o equipos calientes.


-no se soportará conduit a tuberías y/o equipos de proceso a menos que exista autorización de la Dirección de Obra, y siempre que dicha tubería y/o quipos tengan una temperatura máxima de ejercicio inferior a 150ºC.


-los recorridos autorizados no serán expuestos a daños de carácter mecánico, por lo que se realizaran los trabajos necesarios para su protección.


-en los tendidos subterráneos que sean paso de vehículos, el conduit se protegerá con hormigón coloreado, con el fin de tener fácil identificación en futuras excavaciones.


-los conduit se montarán perfectamente alienados, efectuándose los tramos rectos sin bolsas.


-se cuidará la protección de las mismas, no permitiéndose el empleo de las terrajas que no garanticen una alimentación automática de las cuchillas y un ajuste perfecto de los diámetros. La longitud de rosca será la suficiente para llegar al fondo del accesorio, quedando además un sobrante de un mínimo de dos hilos de rosca.


-como sellado se emplearán pastas aprobadas previamente por la Dirección de Obra y será suministro del Contratista.


-los cables de instrumentación de tensión nominal distinta se tenderán en bandejas independientes.


-en el tendido de cables de seguridad intrínseca se seguirán las normas existentes a este respecto.


-las sujeciones de los cables a la bandeja serán, en numero y posición, las necesarias para mantenerlos perfectamente pegados a la misma.


-el conexionado de la malla o pantalla del cable se hará, según el esquema de tierras de instrumentación, detalles de montaje de instrumentos eléctricos y siguiendo las indicaciones de la Dirección de Obra.


-los terceros hilos de cada cable, igualadores de potencial, se juntaran formando un mazo, se pondrán terminales Ampliversal a cada uno de ellos, se conectarán a la pletina que a tal efecto se lleva la caja situada en la parte inferior.


-los cables deberán ir por la bandeja perfectamente peinados, no permitiéndose cruces entre ellos, salvo autorización expresa de la Dirección de Obra.


-se identificara el cable a la entrada de la caja de derivación con la sigla del aparato del que proceda.


-no se permitirá el empalme de cables, salvo orden expresa de la Dirección de Construcción.


-los cables se cortaran de forma que no queden puntas excesiva.


-los cables se pelaran de forma que la cubierta exterior de PVC quede dentro del prensaestopas o pasamuros, no aceptándose conexionados en los que el cable haya sido pelado antes de llegar a éstos.


-en los conductores que sean cable flexible, no hilo, se pondrán terminales Ampliversal.


-a todos los conductores individuales se les dejara coca antes de su conexionado, y serán identificados.


-los hilos de pantalla se recubrirán con un macarrón fino aislante antes de su conexionado.

3.2.3.1.4-Cajas de derivación: montaje de la carga sobre su soporte y el conexionado de los cables y multicables que a ella llegan.


Los multicables, siempre que sea posible, entraran en la caja por la parte de abajo para evitar que entre agua dentro de la misma.


-en cualquier caso tendrá la forma mas adecuada para una perfecta sujeción de la caja. Se fijaran a los pilares mediante spot-rock o soldadura, siendo suministro del contratista, el soporte y los materiales de anclaje, así como los de fijación de la caja al soporte.


-la caja se soportara a 1.350 mm del suelo tomando como referencia su cara inferior. En casos especiales y previa autorización de la Dirección de Obra, se podrá situar a corta distancia.


-en las curvas de 90 se utilizara roscado. En el resto se curvara el tubo frío con la herramienta apropiada de forma que no quede dañado.


-la tubería deberá ir perfectamente soportada mediante las abrazaderas suministradas por el Contratista.


-la unión de la tubería al filtro manoreductor se hará según los esquemas de conexionado neumático.


-no se efectuaran tendidos en las cercanías de tuberías calientes.


-los subcolectores aso como el colector principal serán soplados, después de su montaje, mediante aire seco de instrumentos. Primeramente se soplara el colector principal durante 6 horas como mínimo. Durante este soplado estarán bloqueadas las válvulas de los subcolectores. Después se irán soplando los subcolectores comenzando por el mas próximo al punto de arranque del colector principal. El tiempo de soplado de los subcolectores dependerá de su recorrido y longitud. En cualquier caso se seguirán las instrucciones de la Dirección de Obra.


3.2.3.1.5-tubo mecánico de cobre: tendido del tubo de señal neumática o alimentación de aire sobre bandeja telex-rail o soportado en la tubería neumática.


-cada tramo de conexión de tubo e cobre deberá ser enderezado por estirado y limpiado antes de su tendido en obra.


-todos los tubos de cobre serán tendidos sobre bandejas o telex-rail y solo en los casos en que coincidan con el recorrido de subcolectores de aire, podrán soportarse sobre los mismos. Se admitirán tramos de cobre sin apoyo solo en los terminales de conexión a instrumentos.


-los grapados de la bandeja telex-rail o subcolectores de aire del tubo de cobre se harán de forma que los mantenga perfectamente fijados a la bandeja.


-cuando el caso lo requiera, ajuicio de la Dirección de Obra, se identificaran los tubos en sus extremos con tarjetas mecánicas.


-los empalmes del tubo de cobre deberán ser abocardadas, nunca limadas.


-los empalmes con racores de compresión, deberán separarse de la bandeja para su mejor localización

.


-al montar un colector de latón sobre el tubo se deberá cerciorar de la correcta penetración de las olivas en el tubo, y de éste en el conector para efectuar el apretado y cierre perfecto.


-los conectores deberán quedar perfectamente apretados para evitar tener fugas, teniendo especial cuidado en los arietes sobre instrumentos para evitar dañar la conexión a éste. El apriete se efectuara con llaves fijas de la medida apropiada, prohibiendo utilizar llaves inglesas.


-el cortado y doblado de tubo deberá efectuarse con las herramientas especificas para este menester, no permitiéndose el cortado con sierra ni el doblado a mano.


-no se tendera el tubo de cobre por las proximidades de tuberías y/o equipos calientes.


-los tendidos en las proximidades de conexiones a instrumentos, filtros, válvulas, etc. se harán de forma que resulten flexibles para absorber dilataciones, vibraciones y resultar fácilmente desmontables.


3.2.3.1.6-conexiones a proceso: montaje de la toma de proceso desde la primera válvula de bloqueo montada por otros, hasta el instrumento. Efectuar el acompañamiento de vapor, cuando se requiera.


Las conexiones de proceso se harán con los materiales y en la forma que indican las hojas de montaje de tomas de proceso.


-las conexiones de proceso hasta la primera válvula de bloqueo serán realizadas por otros. Serán sin embargo responsabilidad del Contratista el comprobar el tipo, tamaño, material, posición y en general la idoneidad de estas conexiones y su concordancia con el servicio a realizar y la información en su poder. Cualquier anomalía será comunicada a la Dirección de Obra.


-se evitaran totalmente las obstrucciones en los pasos a plataformas, escaleras, etc. y tendrá muy especial cuidado en evitar interferencias con otros elementos del montaje.


-aunque en general, todos los instrumentos, salvo especificación en contra, se instalarán en el suelo o plataformas, se tendrá especial cuidado en que la visibilidad de los indicadores locales (manómetros) sea correcta para un observador en los lugares normales de operación.


-las longitudes de las tomas primarias serán lo mas cortas posibles compatibles con una situación accesible al instrumento.


-las tomas deberán tenderse alejadas de líneas o equipos calientes.


-los recorridos se harán de forma que se eviten la acumulación de gas o líquidos en los puntos altos o bajos de las tomas. En caso de precisar la instalación de válvulas de drenaje o venteo, éstas deberán ser aprobadas por las Dirección de obra.


-las conexiones y accesorios a las líneas de proceso, equipos o instrumentos, serán soldadas, roscadas o bridadas, según se indique en los planos correspondientes. Los elementos de sellado en caso de conexiones roscadas, tales como pasta o teflón, deberán ser aprobados por la Dirección de Obra.


-las líneas de proceso deberán tener una pendiente del 10% hacia el instrumento o conexión primaria dependiendo de la posición relativa del instrumento con respecto a la misma.


-la tubería de la toma de proceso se montara de forma que aunque está firmemente soportada, conserve flexibilidad suficiente para facilitar la expansión de las líneas sin dañar las conexiones a los equipos, así como su desmontaje.


-el doblado de los tubos se deberá efectuar en frío utilizando el material adecuado.


-el soportado de líneas deberá hacerse sobre estructuras u otros elementos fijos, evitando en lo posible líneas y/o equipos desmontables.


-los esfuerzos de torsión debidos a las maniobras de las válvulas de las conexiones primarias, deberán quedar absorbidos por un soporte, sin que se transmitan al instrumento o a racores de compresión en los casos en los que se realicen conexiones con tubos flexibles.


-los interiores de tubos o accesorios deberán ser limpiados antes de su empleo en obra.


-las roscas de conexiones primarias sobre el proceso de temperatura normal máxima de hasta 180ºC deberán ser guarnecidos con cinta de teflón o similar.


-en la rosca y asientos de las tuercas de unión, se aplicara una capa de grasa mineral grafitada, salvo en los casos en que se indique lo contrario por la Dirección de Obra.


-una vez terminado el montaje de la conexión primaria al instrumento y/o equipo aislado y venteado para evitar que sea afectado por la prueba hidráulica de las líneas y/o equipo de proceso.


-en caso de temperaturas superiores a 180ºC se empleara grasa mineral grafitada.


-para las pruebas de las tomas primarias se empleara la presión de prueba de la línea de proceso a la que van conectadas. El método a seguir será el que indique la Dirección de Obra.


-en las pruebas hidráulicas se seguirán estrictamente las indicaciones de la Dirección de Obra, siendo responsabilidad del Contratista cualquier daño que sufrieran los instrumentos por no cumplir exactamente las normas dadas.


-el conexionado de los instrumentos deberá hacerse con el máximo cuidado con el fin de evitar cualquier daño.


-no deben existir esfuerzos en los extremos de conexión en la línea de proceso y en el instrumento.


-los tapones se deberán dejar todos puestos y apretados.


-si existieran bridas se montarán perfectamente paralelas y con la junta especializada en cada caso.


-las uniones de enchufe y soldadura de enchufe correspondientes serán acordes con las condiciones establecidas en el capitulo  ‘especificacion de soldadura’.
























