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PRÓLOGO 

El cuidado del medio ambiente y la persona han tomado gran importancia en 

los últimos años logrando que la legislación de los países en el mundo sea cada 

vez más restrictiva en las emisiones contaminantes. 

El presente informe de suficiencia profesional refleja el impacto que tienen las 

leyes en la industria de la refinación de petróleo principalmente, ocasionando que 

deban modificar sus procesos para poder comercializar en este caso combustible 

Diesel con concentraciones de azufre mínimas y así poder seguir operando de 

forma sostenible. 

Para la mejor compresión de este trabajo que significó la adecuación de las 

instalaciones de la refinería para poder comercializar Diesel con concentraciones de 

azufre menores a 50 ppm, el informe se ha dividido en cinco capítulos de la 

siguiente manera: 

En el CAPITULO 1, la introducción donde se presentan los antecedentes y la 

problemática que enfrenta el proyecto, se trazan los objetivos de este trabajo y 

finalmente se da la justificación, y se mencionan las asunciones y limitaciones del 

planteamiento de la solución. 
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En el CAPITULO 11, el marco teórico que será la información técnica que 

sustentará este informe y comprende los procesos básicos de refinación de crudo 

que están involucrados en este proyecto, definiciones básicas para los sistemas de 

tuberías de procesos empleados y la metodología para la gestión de los proyectos 

según el PMBOK que servirán de directiva para la implantación del mismo. 

En el CAPITULO 111, la descripción del proceso productivo dentro de la planta 

de Hidrotratamiento para obtener la nafta pesada con concentraciones mínimas de 

azufre que servirá como materia prima para obtener Diesel en especificación para 

su comercialización. 

En el CAPITULO IV, la identificación del problema de forma más específica 

para el cual es objeto este proyecto y el planteamiento de las hipótesis de trabajo 

para su comprobación posterior luego de la construcción del proyecto. 

En el CAPITULO V, la implementación de la solución donde se detalla el 

proceso de implantación del proyecto dentro de la refinería, siguiendo los procesos 

que recomienda la metodología de la gestión de proyectos como son la Iniciación, 

la Planificación donde se define el alcance, se elaboran el presupuesto y el 

cronograma. La Ejecución que es la etapa donde se materializa un proyecto desde 

la ingeniería de detalle hasta la construcción y puesta en marcha de las 

instalaciones y por último, el proceso de Cierre del proyecto. 



CAPÍTULO 1 

INTRODUCCIÓN 

Los evidentes efectos de la contaminación industrial en todo el planeta a lo 

largo de nuestra evolución, han logrado formar en las últimas generaciones una 

conciencia para el cuidado y preservación del medio ambiente haciendo que los 

estándares y las normativas legales se vuelvan más estrictas y restrictivas con las 

emisiones contaminantes de los complejos industriales. 

Una de las principales sustancias contaminantes es el dióxido de azufre (S02) 

que se emite a la atmósfera durante la quema de combustibles y procesamiento de 

minerales, la cual reacciona en el aire convirtiéndose en ácido suspendido en 

pequeñas partículas que al final respiramos. Esta sustancia es altamente nociva 

para el ser humano y está demostrado que puede causar trastornos en la salud, 

principalmente relacionado con problemas respiratorios. 

Debido a que el dióxido de azufre ha constituido durante décadas uno de los 

principales contaminantes del aire, las diferentes medidas adoptadas en los últimos 

años como tecnologías de depuración de los gases de emisión, han logrado reducir 

de manera significativa los niveles de inmisión de dicho contaminante. 

La principal fuente de emisión de dióxido de azufre a la atmósfera esta en la 

combustión de productos petrolíferos y de carbón. Por esta razón, los países 

industrializados están tomando medidas para reducir los niveles de estas emisiones 

con el objeto de mejorar la salud de sus habitantes y el Perú no es ajeno a esto, por 
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lo que está tomando acciones legales para minimizar las emisiones de esta 

sustancia en las refinerías de petróleo del país. 

1.1. Antecedentes 

Con la promulgación de la Ley Nº 28694 el 20 de marzo del 2006, se inicio 

el proceso de fiscalización del contenido de azufre en el combustible diesel, 

estableciendo las medidas necesarias para la regulación de los niveles de 

azufre contenidos en el combustible diesel, con el objetivo de salvaguardar la 

calidad del aire y la salud pública e indica que a partir del 1 de enero de 2010 

queda prohibida la comercialización para el consumo interno de combustible 

Diesel cuyo contenido de azufre sea superior a las 50 ppm por volumen. 

Posteriormente, con la publicación del Decreto Supremo Nº 061-2009-EM 

de fecha 04 de setiembre del 2009, se especifica claramente que a partir del 1 

de enero de 201 O queda prohibido la comercialización de Diesel 85 con un 

contenido de azufre mayor a 50 ppm en los establecimientos en donde se 

expenda dicho combustible para uso automotriz, ubicados en la provincia de 

Lima y en la Provincia Constitucional del Callao. De los criterios establecidos 

en el artículo 1 de este Decreto Supremo la Dirección General de 

Hidrocarburos emite el Informe Técnico - Legal Nº 012-2012-MEM/DGH-PTC 

de fecha 06 de marzo de 2012, concluyendo con la necesidad de que la 

obligación de comercialización de Diesel 85 con un contenido máximo de 

azufre de 50 ppm, para todo tipo de uso, se haga extensiva a los 

departamentos de Lima, Arequipa, Cusco, Puno y Madre de Dios y en la 

Provincia Constitucional del Callao, con lo cual se contribuirá a disminuir las 

emisiones de azufre en beneficio de una mejor calidad de aire para todos. 
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Como resultado de este Informe Técnico - Legal, el 16 de marzo del 2012, 

el Ministerio de Energía y Minas promulga la Resolución Ministerial Nº 139-

2012-MEM/DM que en su artículo único resuelve: "Queda prohibido el uso y la 

comercialización de Diesel 85 con un contenido de azufre mayor a 50 ppm en 

los departamentos de Lima, Arequipa, Cusca, Puno y Madre de Dios y en la 

Provincia Constitucional del Callao, en un plazo máximo de ciento veinte (120) 

días calendario, contados a partir de la publicación de la presente Resolución. 

En el mencionado plazo el Diesel 85 que se comercialice en los citados 

departamentos y en la Provincia Constitucional del Callao deberá alcanzar el 

nivel de azufre permitido." 

Debido a que en el Perú ninguna refinería de petróleo produce Diesel 85 a 

estas concentraciones de azufre. El cumplimiento de la Resolución Ministerial 

exigía incrementar los volúmenes de importación del hidrocarburo con estas 

características y bajar los niveles de producción total de las plantas, lo que 

ocasionaría pérdidas económicas considerables alrededor de los US$24 

millones para la refinería estatal y US$16 millones para la refinería privada en 

términos anualizados. 

El proyecto del cual es objeto de este informe, permitirá reducir el volumen 

de diesel de bajo azufre que importa la empresa privada obteniendo una 

disminución en el margen de pérdidas de alrededor de los US$8 millones 

anuales. 

Para lo cual, se reactivará la Unidad de Hidrotratamiento para 

procesamiento de nafta pesada proveniente de las unidades de destilación 

atmosférica, que es para lo que inicialmente fue diseñada y que en su 
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momento, por motivos económicos de refinación, se tomo la decisión de 

cambiar a gasolina primaria como carga de esta unidad. 

1.2. Objetivos 

1.2.1. Objetivos General 

Adecuar las actuales instalaciones de la Unidad de 

Hidrotratamiento (Unifining) para procesar la nafta pesada de las 

Unidades de Destilación Atmosférica de Crudo (UDPI y UDPII) a razón 

de 2700 BPSD, disminuyéndole la concentración de azufre a 

proporciones menores a 50ppm. 

1.2.2. Objetivos Específicos 

./ Elaborar adecuadamente la planificación de proyecto para definir

claramente las líneas bases del alcance, tiempo y costo .

./ Implementar los sistemas de tuberías según el alcance de la

Ingeniera Básica, cumpliendo con las especificaciones técnicas

internas.

1.3. Justificación 

La entrada en vigencia de la Resolución Ministerial Nº 139-2012-

MEM/DM obligaría a la refinería a incrementar el volumen de combustible 

Diesel B5 de bajo azufre importado para poder abastecer a todas las ciudades 

exigidas por ley, originando márgenes negativos en el ejercicio económico de 

los siguientes años por más de MUS$16 anualizados. 

Considerando que la refinería tiene una planta de Hidrotratamiento que 

fue diseñada originalmente para procesar naftas pesadas, las cuales forman 

parte de los componentes de mezcla para obtener el Diesel. Pero que estaba 
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siendo empleada para procesar gasolinas al tope de su capacidad debido al 

margen económico que esto significa. 

Se hizo necesario rediseñar el proceso de Hidrotratamiento para poder 

reactivar el sistema de procesamiento de nafta pesada y obtener mediante 

mezcla Diesel 85 con baja concentración de azufre y mitigar el efecto que iba a 

ocasionar la nueva normativa legal. 

En este contexto se conceptualizó el proyecto "Hidrodesulfurización de 

Nafta Pesada de las Unidades de Destilación Primaria en la Unidad de 

Unifining". 

1.4. Alcance 

Para lograr conseguir la flexibilidad en el proceso se requirió adecuar las 

instalaciones existentes, implementando sistemas de tuberías con sus 

respectivos sistemas de control y monitoreo. 

Las obras incluyeron trabajos en concreto armado, metal mecánicos, de 

electricidad e instrumentación y la mano de obra empleada fue de los 

contratistas recurrentes que trabajan dentro de la refinería. 

En general, el proyecto contempló modificar el proceso para obtener las 

siguientes etapas de operación: 

> Operación Gasolina a Unifining: parte de la gasolina tratada en Unifining

se envía a la unidad de Platforming para producción de nafta reformada y

otra parte se envía al tanque 32T2 que será utilizado en este servicio

durante la operación nafta pesada a Unifining descrita más adelante. Esta

operación durará aproximadamente 8.5 días.
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Fig. 1. 1 - Operación Gasolina a Unifining
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> Operación Nafta Pesada a Unifining: la gasolina tratada almacenada en

el tanque 32T2 alimentará a la unidad de Platforming en tanto que, la nafta

pesada de UDPI/UDPII se enviará como carga a Unifining para su

hidrotratamiento y almacenamiento posterior en el tanque 32T21 para su

incorporación al blending de diesel de bajo azufre. Esta operación durará

aproximadamente 3.5 días.

Nafta UDPI NaftaUDPII 

UF 
2.7KP8D 

23PIIC /22P68 

1 CICLO DE 3.5 DIAS 

e 
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Reformada 

6 

Fig. 1. 2 - Operación Nafta Pesada a Unifining
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1.5. Asunciones 

Se consideró como válida toda la información técnica proporcionada en la 

Ingeniería Básica para el desarrollo de la Ingeniería de Detalle y posterior 

construcción del proyecto. 

1.6. Limitaciones 

Se tuvo la siguiente limitación para la implementación del proyecto dentro 

de la refinería. 

La fecha para la puesta en marcha del proyecto fue el 30 de setiembre del 

2012. 



CAPÍTULO 11 

MARCO TEÓRICO 

2.1. Conceptos Básicos de Refino 

2.1.1. Refinería de Petróleo 

Una refinería de petróleo es un complejo industrial cuya función 

principal es la de procesar el petróleo crudo mediante procesos físicos y 

químicos adecuados, de los que se obtiene varios derivados los cuales 

son almacenados en tanques para luego ser comercializado en el 

mercado para diferentes fines. 

La estructura de cada refinería debe tener en cuenta todas las 

diferentes características del crudo. Además, una refinería debe estar 

concebida para tratar una gama bastante amplia de crudos. 

Existen refinerías simples y complejas. Las simples están 

constituidas solamente por algunas unidades de tratamiento, mientras 

que las refinerías complejas cuentan con un mayor número de estas 

unidades. 



BOMBA IMPULSORA 
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Fig. 2. 1 - Refinería de Petroleo (*) 
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En los países que disponen de ellas, las refinerías se instalan 

preferentemente en las costas, para ahorrar gastos de transporte y 

construcción de oleoductos. 

En el Perú, existen siete Refinerías de Petróleo con estas características, 

mediante las cuales se abastece gran parte de la demanda total de 

combustibles del país. Estas refinerías procesan crudos nacionales e 

importados. 

A continuación se presenta un esquema del tipo de unidades de 

procesamiento y capacidad con que cuentan la refinería en caso de estudio. 

(*)Fig. 2. 1 Extra/da de http:/lquimicavalimentosenalberti.bloqspot.com/2012104/petro/eo.html 
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Fig. 2. 2 - Esquema Productivo de la Refinería 

2.1.2. Procesos de Refino involucrados 

2.1.2.1. Destilación atmosférica de crudo 

FuelOil 

Q 

La destilación del crudo, se basa en la transferencia de 

masa entre las fases líquido - vapor de una mezcla de 

hidrocarburos. 

La destilación permite la separación de los componentes 

de una mezcla de hidrocarburos, como lo es el petróleo, en 

función de sus temperaturas de ebullición. 

Para que se produzca la separación en los diferentes 

cortes, se debe alcanzar el equilibrio entre las fases líquido -

vapor, ya que de esta manera los componentes más livianos o 

de menor peso molecular se concentran en la fase vapor y por 
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el contrario, los de mayor peso molecular predominan en la 

fase líquida. 

El equilibrio de fases líquido vapor, depende 

principalmente de los parámetros termodinámicos, presión y 

temperatura del sistema. Las unidades se diseñan para que se 

produzcan estos equilibrios en forma controlada y durante el 

tiempo de permanencia necesario para obtener el 

fraccionamiento en los diferentes combustibles especificados. 

Básicamente, el proceso consiste en vaporizar los 

hidrocarburos del crudo y luego, condensarlos en cortes 

definidos. Modificando fundamentalmente la temperatura, a lo 

largo de la columna fraccionadora. 

La vaporización o fase vapor se produce en el horno y 

zona de carga de la columna fraccionadora. En el Horno se 

transfiere la energía térmica necesaria para producir el cambio 

de fase y en la Zona de Carga se disminuye la presión del 

sistema, produciéndose el flash de la carga, obteniéndose la 

vaporización definitiva. 

La fase líquida se logra con reflujos o reciclo de 

hidrocarburos retornados a la torre. Estos reflujos son 

corrientes líquidas de hidrocarburos que se enfrían por 

intercambio con crudo o fluidos refrigerantes. La función u 

objetivo principal de estos, es eliminar o disipar en forma 

controlada la energía cedida a los hidrocarburos en el horno, 
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de esta manera se enfría y condensa la carga vaporizada, en 

cortes o fracciones de hidrocarburos específicas, obteniéndose 

los combustibles correspondientes. 

La columna posee bandejas o platos donde se produce el 

equilibrio entre los vapores que ascienden y los líquidos 

descendentes. En puntos o alturas exactamente calculadas 

existen platos colectores desde lo que se extraen los 

combustibles destilados. 

La diferencia fundamental entre las unidades de T opping 

y Vacío es la presión de trabajo. El Topping opera con 

presiones típicas de 1 Kg/cm2 (manométrica), mientras que en 

el Vacío trabaja con presiones absolutas de 20 mm de 

mercurio. Esto permite destilar hidrocarburos de alto peso 

molecular que se descompondrían o craquearían 

térmicamente, si las condiciones operativas normales del 

Topping fuesen sobrepasadas. 
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UNIDAD DE DESTILACION ATMOSFERICA -TOPPING 
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Fig. 2. 3 - Unidad de Destilación Atmosférica

2.1.2.2. Proceso de Hidrotratamiento 

Denominamos procesos de hidrotratamiento en la 

industria del refino a una variedad de proceso catalíticos de 

hidrogenación que se utiliza para eliminar el 90% de los 

contaminantes como el nitrógeno, azufre, oxígeno y metales a 

partir de fracciones de petróleo líquido. Estos contaminantes, si 

no se eliminan de las fracciones de petróleo a medida que 

viajan a través de las unidades de procesamiento de la 

refinería, puede tener efectos perjudiciales en los equipos, los 

catalizadores y la calidad del producto terminado. Por lo 

general, el hidrotratamiento se realiza antes de los procesos, 

tales como proceso de reformado catalítico para que el 

catalizador no sufra contaminación por materia prima sin tratar. 

Hidrotratamiento también se utiliza antes de craqueo catalítico 

para reducir el azufre y mejorar el rendimiento del producto, 
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para mejorar las fracciones de destilados medios de petróleo 

en el kerosene terminado, diesel, aceites y combustible para 

calefacción. Además, el hidrotratamiento convierte olefinas y 

aromáticos a compuestos saturados. 

NAFTA TOPPING 
NAFTA PESADA 

COQUE 

H2 RECICLO 

f�l 

NAFTA HIDRODRATADA 
)i 

(Carga a Platforrringt 

Fig. 2. 4 - Esquema de Hidrotratamiento

En general, podemos decir que una unidad de 

hidrotratamiento puede ser diseñada para admitir distintas 

cargas o alimentaciones mediante el uso de hidrógeno como 

correctivo, y cumplir una o varias de las siguientes funciones: 

H idrodesulfurización. 

Hidrodesnitrogenación. 

Incremento de cetanos. 

En nuestro caso, la función principal es la de 

hidrodesulfurización, que se logra mediante la hidrogenación 

de los compuestos de azufre. 



- 17 -

En este proceso, los mercaptanos, sulfuros y disulfuros 

reaccionan con facilidad y en forma exotérmica en contacto con 

el hidrógeno. Así, se producen los compuestos saturados o 

aromáticos correspondientes, que liberan sulfuro de hidrógeno 

y consumen hidrógeno. 

GAS PLANT �PG 
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,..:1� . .J C.E. DES..\LTER 
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A.fM GAS 
OL 

Vi'C 
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HYD"<OTREAíER 

AROM....\Tl'CS 
EXTRACT1CN 

+QL--___ 
1 KEROSElfr 

FUEL OllS 

HYOROl"RE..AíER 

DEA.SPKALTING 

Fig. 2. 5 - Diversas aplicaciones del proceso de Hidrotratamiento 

2.2. Sistemas de Tuberías en Refino 

El método más común para transportar fluidos de un punto a otro es 

hacerlo a través de un sistema de tuberías. Las tuberías de sección circular son 

las más frecuentes, ya que esta forma ofrece no sólo mayor resistencia 

estructural sino también mayor sección transversal para el mismo perímetro 

exterior que cualquier otra forma. 
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Los sistemas de tuberías se componen de tres elementos principales por 

las tuberías, las válvulas y sus accesorios. 

2.2.1. Tuberías 

Las tuberías son conductos cilíndricos de material, diámetro y 

longitud variable. Se dividen en tuberías y tubos, estos términos 

técnicamente en el campo de la industria del petróleo tiene unos 

significados específicos. 

2.2.1.1. Diferencias entre Tuberías y Tubo 

> Tubería (Pipe): Productos tubulares, que se especifican por

su diámetro nominal y espesor de la pared. Son de pared

gruesa y rugosa, diámetro relativamente grande, longitudes

estándar, sus tramos pueden unirse por bridas, soldadura y

conexiones roscadas. Se fabrican por soldadura, moldeo ó

taladro.

> Tubo (Tubing o Tube): Cualquier conducto no fabricado en

los tamaños estándar son llamados tubos. Se especifican

por el diámetro externo real y el espesor de la pared. Se

caracteriza por tener paredes delgadas y lisas, y se

comercializa en forma de rollos de grandes longitudes, no

pueden roscarse y sus tramos pueden unirse por medio de

conectores y soldadura. Se fabrican por obstrucción o

laminación en frío.
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l.625"0D

1.25" OD 

Fig. 2. 6 - Tubería y Tubo 

2.2.1.2. Materiales de construcción 

Los tubos y tubería se fabrican de muy diversos materiales 

como metales y aleaciones, tales como: hierro colado, hierro 

dulce, acero al carbono, aleaciones de acero (Cr, Cr-Ni, Cr-Mo), 

metales y aleaciones no férricas Pb, Br, Cr, Cu, Monel (Ni-Cr

Fe ), Latón (Cu-Zn), Latón Admiralty (Cu-Zn-Sn); plásticos, 

madera, cerámica, vidrio, cemento, asbesto-cemento, etc. 

2.2.1.3. Especificación de tuberías 

» Diámetro Nominal - Cédula (Schedule)

El método estándar para identificar el tamaño de las 

tuberías fue establecido por ANSI (Instituto Americano de 

Normas Nacionales). Por convención, el tamaño de las 

tuberías y conexiones están caracterizados en términos del 

Diámetro Nominal y la Cédula (Schedule) y se clasifican en 

función de estos. El diámetro nominal es una expresión 

estandarizada del diámetro de la tubería y el número de 

cédula que indica el espesor de la pared. Tuberías de acero 

comercial con diámetro nominal mayor a 12 pulgadas, el 

diámetro nominal es igual al diámetro externo real, para 
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tuberías entre 3 y 12 pulgadas, el diámetro nominal es 

aproximadamente igual al diámetro interno real y para 

tuberías pequeñas, esto no se cumple. Sin tener en cuenta 

el espesor de pared el diámetro externo de todas las 

tuberías correspondientes a un determinado tamaño nominal 

es el mismo con el fin de intercambiar accesorios. Para un 

determinado diámetro nominal cuando la cédula disminuye 

el espesor disminuye y el diámetro interno aumenta. Las 

tuberías de otros materiales se fabrican con el mismo 

diámetro externo que las tuberías de acero, con el objeto de 

poder intercambiar las diversas partes de un sistema de 

conducción. Estas dimensiones normalizadas de tuberías se 

les conocen como IPS (lron Pipe Size) ó NPS (Normal Pipe 

Size). Tubería de cobre de 4 pulgadas IPS, significa: una 

tubería de cobre que tiene el diámetro exterior de una 

tubería de acero normalizada de 4 pulgadas. (Me Cabe, 

1998) 

El número de cédula indica el espesor de pared y 

viene dada por la expresión: 

1000 * P' 
N

º 

Schedule =
S 

Donde: 

P' = Presión interna de trabajo (Kgf/m2
). 

S = Presión que soporta la aleación empleada (Kgf/m
2

).

Se emplean 1 O números de cédula: 1 O, 20. 30, 40, 60, 

80, 100, 120, 140 y 160. Para otras aleaciones el espesor de 
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pared puede ser mayor ó menor que el de una tubería de 

acero, dependiendo de la resistencia que posee la aleación. 

(Foust, 1980) 

La Tabla 2.1 muestra la relación entre el número de 

cédula con la presión de diseño de la tubería de acuerdo a 

las clases de tubería por resistencia a presión: 

Presión de Diseño Presión Equivalente Schedule 

(PSI) (Bar) N
º 

s 250 s 17 40 

300-600 20-40 80 

900 60 120 

1500 100 160 

2500 ( 1 /2" - 6") 170 (1/2" - 6") xxs 

2500 (� 8") 170 (� 8") 169 

Tabla 2. 1 Relación entre presión de diseño y Nº de Cédula 

Las tolerancias del espesor de las tuberías 

normalmente es de ± 12%. 

A continuación la Tabla 2.2 muestra las dimensiones 

de las tuberías según el ASME 836.10M: 
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Customa,y Units 
ldentilication 

[Standard (STO), Sl Units 

OU1Side wall Plain End Exba-Strong OtS). OU1Side waI Plain EAd 
NPS Dianleter, Thickness, Weigtd. or Double &tra Sdledule DN Oiameter, Thldmess. Mass. 

(Note {l)) in. in. lb/ft Sbong O(XS)J No. (Note (2)1 mm mm kg/m 

¾ 0.405 0.049 0.19 10 6 (3) 10.3 1.24 0.28 
'/4 0.405 0.057 0.21 30 6 (3) 10.3 1.45 0.32 
'/4 0.405 0.068 0.24 STO 40 6 (3) 10.3 1.73 0.37 
% 0.405 0.095 0.31 xs 80 6 (3} 10.J, 2.41 0.47 

¼ 0.540 0.065 0.33 10 8 (3J 13.7 1.65 0.49 
'/4 0.540 0.073 0.36 30 8(3) 13.7 1.85 054 
·1� 0.540 0.088 0.43 STO 40 8 (3) 13.7 2.24 0.63 
'l.. 0.540 0.119 0.54 xs 80 8 (3) 13.7 3.02 0.80 

% 0.675 0.065 0.42 10 10 17.1 1.65 0.63 
'/4 0.675 0.073 0.47 30 10 17.1 1.85 0.70 
% 0.675 0.091 0.57 STO 40 10 17.l 2.31 0.84 
% 0.675 0.126 0.74 xs 80 10 17.1 3.20 1.rn

½ 0.840 0.065 0.54 5 15 21.3 1.65 0.80 
'I, 0.840 0.083 0.67 10 15 21.3 2.11 l.00 
'I, 0.840 0.095 0.76 30 15 21.3 2.41 1.12 
'I, 0.840 0.109 0.85 STO 40 15 21.3 1.77 1.27 

½ 0.840 0.147 1.09 xs 80 15 21.3 3.73 t.62 
'/2 0.840 0.188 1.31 160 15 21.3 4.78 1.95 
½ 0.840 0.294 i.n XXS 15 21.3 7 .47 2.55 

¼ 1.050 0.065 0.69 5 20 26.7 1.65 1.03 
¼ 1.050 0.083 0.86 10 20 26.7 2.11 1.28 
¾ 1.050 0.095 0.97 JO 20 26.7 2.41 1.44 
J/4 1.050 0.113 1.13 STO 40 20 26.7 2.Sl t.69 

¾ 1.050 0.154 1.48 XS 80 20 26.7 3.91 2.20 
¾ 1.050 0.219 1.95 160 20 26.7 5.56 2.90 
¾ 1.050 0.J08 2.44 xxs 20 26.7 7 .f!il J.64 

1 1.315 0.065 0.87 5 25 33.4 1.65 t.29 
t 1.315 0.109 1.41 10 25 33.4 2.77 V,l9 
1 1.315 0.114 1.46 JO 25 33.4 2..90 2.18 
1 1.315 0.133 1.68 STO 40 25 33.4 J.38 2.50 

1 1.315 0.179 2.17 xs 80 25 33.4 4.55 3.24 
1 1.315 0.250 2.85 160 25 33.4 6.35 4.24 
1 1.315 0.358 3.66 XXS 25 33.4 9.09 5.45 

t'/4 1.660 0.065 1.11 5 32 42.2 1.65 D.65 
11/. 1.660 0.109 1.81 10 32 42.2 2.77 2c69 
t¼ 1.660 0.117 1.93 JO 32 42.2 2.97 1.87 

11/a 1.660 0.140 2.27 STO 40 32 42.2 3.56 3.39 

t¼ 1.660 0.191 3.00 xs 80 32 42.2 4.85 4.47 
1¼ 1.660 0.250 J.77 160 32 42.2 6.35 5.61 
1¼ 1.660 0.382 5.22 XXS 32 42.2 9.70 7.77 

1½ 1.900 0.065 1.28 5 40 48.3 1.65 i.90 
t½ 1.900 0.109 2.09 10 40 48.3 2.77 J.H 

1½ 1.900 0.125 2.37 JO 40 4 8.3 J.18 J...53 
1½ 1.900 0.145 2.72 STO 40 40 48.3 3.68 4.05 

1½ 1.900 0.200 J.63 xs 80 40 48.J 5.08 5.41 
1½ 1.900 0.281 4.86 160 40 48.3 7.14 7.25 
11/, 1.900 0.400 6.41 xxs 40 48.J 10.15 9.5,5 

Tabla 2.2- Dimensiones y pesos de tuberías en acero según ASME B36.10M (*) 

(*)Tabla 2.2 Extrafda de ASME B36.10M- 2004 
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Continuación Tabla 2. 2, 

Custotaar, Units 
ldentification 

(Standard (STO). SI Units 

Outside wall Plain Eftcl &tra-Sttong ()(S). Oulside wau Pl.ain End 
NPS Diaaete:r, Thickness, We:ight. or Double Extra SChedule DN Diametet', Thickness, M.lss, 

(Note (1)1 in.. in. lb/ft Strong (XXS)J No. (Note (2)) mm mm kg/m 

2 2.375 0.065 1.61 5 50 60.J 1.65 2.39 
2 2.375 0.083 2.03 50 60•.J 2.U 3.03 
2 2.375 0.109 2.64 JO 50 60.J 2.77 3.93 
2 2.375 0.125 3.01 30 50 60.3 J.18 4.48 

2 2.375 0.141 3.37 50 60.J 3.58 5.01 
2 2.375 0.154 J.66 STO 40 50 60.3 3.91 5.44 
2 2.375 0.172 4.05 50 60.J 4.37 6.03 
2 2.375 0.188 4.40 50 60.3 4.78 6.54 

2 2.375 0.218 5.03 XS 80 50 60.3 5.54 7 . .t8 
2 2.375 0.250 5.68 so 60-3 6.35 8.45 
2 2.375 0.281 6.29 so 60.3 7.14 9.J6 
2 2.375 0.344 7.47 160 50 60.3 8.74 11.11 

2 2.375 0.436 9.04 XX5 50 60.3 11.07 13.44 

2½ 2.875 0.083 2.48 s 65 73.0 2.11 3.69 
2 ª/2 2.875 0.109 3.22 65 73.0 2.77 4.8() 
2ª/, 2.875 0.120 J.53 JO 65 n.o }.05 5.26 
21/, 2.875 0.125 J.67 65 73.0 3.18 5 . .t8 

2'/2 2.875 0.141 4.12 65 n.o 3.5-8 6.13 
2'/2 2.875 0.156 4.53 65 n.o 3.96 6.74 
2'/2 2.875 0.172 4.97 65 73.0 4.37 7.'40 
2'/2 2.875 0.188 5.40 30 65 n.o 4.78 8.04 

29/, 2.875 0.203 5.80 sm 40 65 73.0 5.16 8.63 
2'1, 2.875 0.216 6.14 65 73.0 5.49 9.14 
2J/2 2.875 0.250 7.02 65 73.0 6.35 10.44 
2½ 2.875 0.276 7.67 XS 80 65 73.0 7.01 11.41 

21/z 2.875 0.375 10.02 160 65 73.0 9.53 14.92 
2'/2 2.875 0.552 13.71 XX5 65 73.0 14.02 20.39 

3 3.500 0.083 J.OJ 5 80 88-.9 2.11 4.52 
J J.500 0.109 J.95 80 88.9 2.77 5.88 
3 J.500 0.120 4.34 10 80 88..9 }.05 6.46 
3 J.500 0.125 4.51 80 88.9 3.18 6.72 

3 J.500 0.141 5.06 80 88.9 3.58 7 .53 
3 JSOO 0.156 S.58 80 88..9 3.96 8.30 
3 3.500 0.172 6.12 80 88.9 4.37 9.11 
J J.500 0.188 6.66 JO 80 88.9 4.78 9.?2 
J 3.500 0.216 7.58 STO 40 80 88.9 5.49 11.29 
3 J.500 0.250 8.69 80 88.9 6.35 12.93 
3 J.500 0.281 9.67 80 88.9 7.14 14.40 
3 J.500 0.300 10.26 xs 80 80 88.9 7.62 15.27 
3 J.500 0.438 14.34 160 80 88.9 11.13 21.35 
3 J.500 0.600 18.60 x:xs 80 88-.9 lS.24 27.68 

J'/2 4.000 0.083 3.48 5 90 101.6 2.n 5.18 
J'/2 4.000 0.109 4.53 90 101.6 2.77 6.75 
J½ 4.000 0.120 4.98 10 90 101.6 3.05 7.41 
J'/2 4.000 0.125 S.18 90 101.6 J.18 1.n

3'/2 4.000 0.141 5.82 90 101.6 3.58 8.65 
J"/2 4.000 0.156 6.41 90 101.6 J.96 9.54 
J'/2 4.000 0.172 7.04 90 101.6 4-37 10.48 
J'/2 4.000 0.188 7.66 JO 90 101.6 4.78 11.41 

Tabla 2.2- Dimensiones y pesos de tuberías en acero según ASME 836.10M (*) 

(*)Tabla 2.2 Extraída de ASME B36.10M- 2004 
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Continuación Tabla 2.2, 

Customa,y Units 
ldentification 

[Standard (STD). SI Unil5 

()utgde waa Plain End Extra-Strong (XS}. Outside wa1 Plam ErN1 

Diarnder. Thioness. Weigtd. or Double &tra SChedute DN Diameter, Thidmess. 

(Note (l}] in. in. lb/ft Strong (XXS)J No. (Note (2)1 mm mm kg/m 

J'/, 4.000 0.226 9.12 STD 40 90 101.6 5.74 13.57 
J'/, 4.000 0.250 10.02 90 101.6 6 .. Js 114.92 
J'/, 4.000 0.281 11.17 90 101.6 7 .14 16.63 
J'/, 4.000 0.318 12.52 xs 80 90 101.6 8.08 18.64 

4 4.500 0.083 J.92 s 100 114.3 2.11 5.84 
4 4.500 0.109 5.12 100 114.3 2.77 7.62 
4 4.500 0.120 5.62 10 100 114.3 J.05 8.37 
4 4.500 0.125 5.85 100 114.3 J.18 8.71 

4 4.500 0.141 6.57 100 114.3 J.58 9.78 
4 4.500 0.156 7.24 100 114.3 J.96 10.78 
4 4.500 0.172 7.96 100 114.3 4.37 11.85 
4 4.500 0.188 8.67 JO 100 114.3 4.78 12.91 

4 4.500 0.203 9.32 100 114.3 5.16 1).89 
4 4.500 0.219 10.02 100 114.3 5.56 14.91 
4 4.500 0.237 10.80 sro 40 100 114.3 6.02 l!6..08 

4 4.500 0.250 11.36 100 114.3 6.35 H,.91 

4 4.500 0.281 12.67 100 11.4.J 7.14 18.87 
4 4.500 0.312 13.97 100 114.J 7 .92 20.78 
4 4.500 0.337 15.00 xs 80 100 114.J 8.56 22.32 
4 4.500 0.438 19.02 120 100 114.J 11.13 28.32 

4 4.500 O.SJl 22.53 160 100 114.J 13.49 JJ.54 
4 4.500 0.674 27.57 xxs 100 114.3 17.12 41.0J 

Tabla 2.2- Dimensiones y pesos de tuberías en acero según ASME 836.10M (*) 

2.2.2. Válvulas 

La válvula es un mecanismo que sirve para regular el flujo de una 

tubería y esta regulación puede ser desde con la válvula totalmente 

cerrada o abierta, pasando por todas las posiciones intermedias entre 

esos extremos. 

2.2.2.1. Elementos de una válvula 

La válvula está constituida por: 

)> El cuerpo, el cual tiene el conducto para el paso del fluido y 

se encuentran los asientos. 

(*)Tabla 2.2 Extraída de ASME B36.10M- 2004 
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> El bonete, que junto con el cuerpo constituyen el armazón

general de la válvula, permite el paso del vástago y aloja

parte del elemento de cierre cuando la válvula está abierta.

> La caja de empaque del bonete, sirve para sellar la salida

del vástago, por medio de empaques y está formado por el

buje de asiento y el bonete.

> El asiento, es la parte de la válvula que junto con la cuña ó

el disco realizan el cierre por el contacto de sus superficies.

> El vástago, es el elemento principal para trasmitir el

movimiento al mecanismo de cierre y que junto al volante

constituyen las partes móviles de la válvula.

Fig. 2. 7 - Corte de válvulas de globo (Izq.) y compuerta (Der.) 

A:Volante, B:Tuerca de la volante, D:Vástago, E:Nuez de 

bloqueo, F:Nuez guía, G:Empaque, H:Bonete, /:Sostén del 

disco, J:Disco, K:Nuez del disco y L:Cuerpo 
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2.2.2.2. Tipos de válvulas 

La selección de las válvulas incluye muchos factores y se 

deben tener en cuenta, como el tipo de válvula, los materiales de 

construcción, las capacidades de presión y temperatura. 

El tipo de válvula dependerá de la función que debe 

efectuar sea de cierre (bloqueo), estrangulación ó para impedir el 

flujo inverso. Estas funciones se deben determinar después de 

un estudio cuidadoso de las funciones de la unidad y del sistema 

para los cuales se destina la válvula. Dado que existen diversos 

tipos de válvula para cada función, también es necesario 

determinar las condiciones del servicio donde se emplearán las 

válvulas. Es de importancia primordial conocer las características 

químicas y físicas de los fluidos. 

> Válvulas de cierre ó bloqueo: Estas válvulas presentan un

paso directo del flujo, solo abren o cierran. Tenemos las

válvulas de compuerta, bola, macho, mariposa.

Válvula de Compuerta: 

Resistencia mínima al fluido en la tubería. Se utiliza 

totalmente abierta o cerrada. Accionamiento poco frecuente. 

Se utiliza para servicio de líquidos limpios ( contienen poco o 

ningún material sólido). Este tipo de válvulas opera en 

número a otros tipos de válvulas en servicio donde se 

requieren circulación ininterrumpida y poca caída de presión. 

No se recomiendan para servicios de estrangulación, porque 

la compuerta y el sello tienden a sufrir erosión rápida, 
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cuando se restringe la circulación y producen turbulencia 

con la compuerta parcialmente abierta. 

LIVI 

Dlm•na-lDim-- mm ,._,._,we ta 

Slze áKh 2 2 1/2 3 4 • • 10 12 14 16 ,a 20 24 

l- mm 171 191 203 22' 2'7 ltl llO 356 lit 406 432 4$7 5418 

mm 400 4,0 510 585 715 1015 1230 , ... 5 1755 2030 2210 2510 2HO 
clase 

K 200 200 2!10 300 350 uo 400 450 soo soo 600 75,0 750 mm 
150 

ltg 11 21 30 so H 121 220 310 450 550 700 110 1130 

8W ltg 15 22 H 40 11 111 200 no 435 510 aso 1110 11100 

RTJ ltg 211 2t 37 H ... ua 210 310 4$0 H5 740 917 IIU 

Fig. 2.8 - Válvula Compuerta Bridada RF Clase 150 

> Válvulas de estrangulación: Estas válvulas tiene un

cambio en la dirección del flujo, pueden estar en posiciones

intermedias llámese abierta a la mitad, ¾ abierta, esto

genera mayor caída de presión que las válvulas de cierre o

bloqueo. Tenemos las válvulas de globo, aguja, ángulo, "Y"

y mariposa.
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Válvula de Globo: 

Son para uso frecuente. Cierre positivo. El asiento 

suele estar paralelo con el sentido del flujo, producen 

resistencia y caída de presión considerable. Se utilizan para 

cortar o regular el flujo del líquido y este último es su uso 

principal. El cambio del sentido del flujo (dos vueltas en 

ángulo recto) en la válvula ocasiona turbulencia y caída de 

presión. Esta turbulencia produce menor duración del 

asiento. Alta resistencia y caída tolerable de presión en la 

línea. 

L(ltf·I 

Dimensione• f Dimenalona mm) P.aoa f We · 

Class 150 

Slze inch 2 2 1/2 3 4 5 6 e 10 12 

L.L1�.BW mm 203 216 241 2112 356 406 4115 622 6118 

mm 330 390 410 475 540 S85 725 825 940 

mm 200 250 250 300 350 350 450 500 600 

Ke 23 29 40 59 115 115 178 268 315 

Fig. 2. 9 - Válvula Globo Bn"dada RF Clase 150 
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> Válvula de Retención (Check): Son integrales y se

destinan para impedir la inversión de flujo en una tubería. La

presión del fluido circulante abre la válvula; el peso del

mecanismo de retención y cualquier inversión en el flujo la

cierran. Hay diferentes tipos de válvulas de retención y su

selección depende de la temperatura, caída de presión que

producen y la limpieza del fluido.

Válvula de retención de bisagra: 

Se utiliza con bajas velocidades de fluido con 

inversiones de flujo poco frecuentes; en algunos sistemas se 

utilizan en combinación con las válvulas de compuerta. Sus 

características principales son: mínima resistencia al flujo, 

servicios de baja velocidad y con cambios de dirección poco 

frecuentes. 

Válvula horizontal de retención: 

Requieren caídas de presión más o menos grandes. 

Incluyen cambios frecuentes de dirección, mayor resistencia 

al flujo y prevención de flujo inverso. Su construcción interna 

es similar a la de las válvulas de globo. Se utilizan con 

válvulas de globo y ángulo. 

Válvula de retención de bola: 

Están limitadas a tamaños pequeños y para servicio 

con materiales viscosos o que producen depósitos. 
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Válvula de retención de mariposa: 

Son muy similares a las válvulas de mariposa y 

muchas veces se utilizan en combinación con ellas. Sus 

características principales de servicio son mínima 

resistencia al flujo, cambios frecuentes de dirección y para 

uso en tuberías equipadas con válvulas de mariposa. 

ABIERTA CERRADA 

Fig. 2. 1 O - Accionamiento de una Válvula Check

> Válvulas Especiales: Son válvulas para uso en casos

particulares.

Válvula de Alivio: 

Es para alivio automático de la presión y acciona la 

presión estática en el lado de corriente arriba. La valvula se 

abre o dispara con gran rapidez y se utiliza principalmente 

en servicios de vapor de agua y gases o vapores. 



Tapa 

Tomillo de 
ajuste __ __,�':3-:i.�-

Soporte superior de 
resorte 

Anlllo de retención 

Resorte ---+,j::-1CJ!!!JI 
Cuerpo 

Base Inferior 
de resorte 

Válvula de alivio 

www.sa lensman.com Brida 

Fig. 2. 11 - Válvula de Alivio de Presión

Válvula de Control: 
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Regula la alimentación de material o energía a un 

proceso, ajustando la abertura a través de la cual el material 

fluye, comportándose como un orificio variable en una línea. 

En sistemas automáticos de control la señal de salida del 

controlador actúa sobre la válvula a través de un actuador, 

el cual provee la potencia mecánica necesaria para operar la 

válvula de control, el actuador puede ser neumático, 

eléctrico, hidráulico o manual. Entre los tipos más comunes 

de cuerpos de válvulas y sus aplicaciones se pueden 

mencionar: globo, tres vías, ángulo, mariposa, bola, etc. 



ele aire 

Señal da 

salda 

del 
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Vanlla o 

articutacion 
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Escala 

Fig. 2. 12 - Actuador de una Válvula de Control

2.2.3. Accesorios para sistemas de tuberías 
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Los accesorios son las piezas moldeadas o mecanizadas que 

unidas a los tubos mediante un procedimiento determinado forman los 

sistemas de tuberías de un proceso. 

2.2.3.1. Tipos de accesorios 

Entre los accesorios más comunes usados podemos 

mencionar las bridas, los codos, las tees y reducciones. 

> Bridas: Elemento que une dos componentes de un sistema

de tuberías, permitiendo su fácil desmontaje debido a que

son instaladas a través de pernos de unión.
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Las bridas para tuberías según los estándares ASME/ANSI 

B16.5 o ASME/ANSI B16.47 normalmente están hechas a 

partir de forja con las caras mecanizadas. Se clasifican 

según su 'Clase de Presión' (una relación a partir de la cual 

se puede obtener una curva según la resistencia al efecto 

conjunto presión-temperatura). Las clases de presión 

(pressure classes o rating, en inglés) se expresan en libras 

por pulgada cuadrada (lb/pulg2 o, simplemente, el símbolo 

#). 

Las clases más usuales son: 150#, 300#, 600#, 900#, 

1500# y 2500#, aunque ASME B16.47 reconoce la clase 

75# la cual está pensada para presiones y temperaturas de 

trabajo de baja exigencia. 

Tipos de bridas 

Los tipos de bridas más comunes son: 

Brida con cuello para soldar es utilizada con el fin 

de minimizar el número de soldaduras en pequeñas 

piezas a la vez que contribuya a contrarrestar la 

corrosión en la junta. 

Brida deslizante (Slip On) es la que tiene la 

propiedad de deslizarse hacia cualquier extremo del 

tubo antes de ser soldada y se encuentra en el 

mercado con cara plana, cara levantada, borde y 

ranura, macho y hembra y de orificio requiere 

soldadura por ambos lados. 
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Brida roscada que pueden ser instaladas sin 

necesidad de soldadura y se utilizan en líneas con 

fluidos con temperaturas moderadas, baja presión y

poca corrosión, no es adecuada para servicios que 

impliquen fatigas térmicas. 

Brida loca con tubo rebordeado (Lap Joints). Es la 

brida que viene seccionada y su borde puede girar 

alrededor de cuello, lo que permite instalar los 

orificios para tornillos en cualquier posición sin 

necesidad de nivelarlos. 

Brida ciega. Es una pieza completamente sólida sin 

orificio para fluido, y se une a las tuberías mediante 

el uso de tornillos, se puede colocar conjuntamente 

con otro tipo de brida de igual diámetro, cara y

resistencia. 

Brida orificio. Son convertidas para cumplir su 

función como bridas de orificio, del grupo de las 

denominadas estándar, específicamente del tipo 

cuello soldable y deslizantes. 

Brida de embone (Socket) que tiene la propiedad 

de ser embonado hasta un tope interno que ella 

posee, con una tolerancia de separación de 1 /8" y

solo va soldada por el lado externo. 



1 
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Tipos de caras 

Las caras de las bridas están fabricadas de forma 

estándar para mantener unas dimensiones. Las caras de las 

bridas estándar más comunes son: 

Cara plana (FF - Flat Face) 

Cara con resalte (RF- Raised Face) 

Cara con anillo (RT J) 

WELD NECI< FLANGE 

1-H-I

���-� �¡;-:�;J 
1-R

THREADE.D FLANGE 

1- X ---+I

� 
1-R 

o 

BLIND FLANGE 

L111r 
1 

�± Io fL111&"
1 

SLIP-ON FLANGE 

1-x-1

1-R

o

LAP JOINT FLANGE 

1-x-1 1-88-1 

.� � 
r��

o 

SOClf.ET FLANGE 

1-x-11
7 

B -+I 

L111&'"

§ 
_1 

tQ YJ..

Y

� � ru =- lo � �� � � ± JQ r
1-R L111r 

,_ J _, L1tt&"o 1 
1-R 

o 

Fig. 2. 13 - Tipos de Bridas

> Codos: Son accesorios de forma curva que se utilizan para

los cambios de dirección del flujo de las líneas tantos grados 

como lo especifiquen los planos o dibujos de tuberías. 
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Tipos de Codos 

Los codos estándar son aquellos que vienen listos 

para la pre-fabricación de piezas de tuberías y que son 

fabricados en una sola pieza con características específicas 

y son: 

.s· 

Codos estándar de 45º 

Codos estándar de 90º 

Codos estándar de 180º 

to· 

---o 

,.,. 

Fig. 2. 14 - Tipos de Codos

> Tee: Son accesorios que se fabrican de diferentes tipos de

materiales, aleaciones, diámetros y cédulas y se utiliza para

efectuar derivaciones en las líneas de tubería.

Tipos de Tee 

Recta con las tres derivaciones del mismo diámetro. 

Reductora con dos derivaciones del mismo diámetro 

y la tercera de un diámetro menor. 
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' -

,.. 

Fig. 2.15- Tipos de Tees 

»- Reducción: Son accesorios de forma cónica, fabricadas de 

diversos materiales y aleaciones. Se utilizan para disminuir 

el volumen del fluido a través de las líneas de tuberías. 

Tipos de Reducción 

Concéntrica. Es un accesorio reductor que se utiliza 

para disminuir el caudal del fluido aumentando su 

velocidad, manteniendo su eje. 

Excéntrica. Es un accesorio reductor que se utiliza 

para disminuir el caudal del fluido en la línea 

aumentando su velocidad, perdiendo su eje. 

H H 
---· 

(OHC.lúOU<UO f'l::C lt(OV(f" 

Fig. 2. 16 - Tipos de Reducciones 



2.2.4. Diseño de Sistemas de Tuberías 

2.2.4.1. Ecuaciones Básicas 
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Resumimos las fórmulas básicas para diseño de sistemas 

de tuberías 

> Ecuación de Bernoulli

A partir de la ecuación de la conservación de la energía

vf P1 Vi Pi 
- + - + Z1 = - + - + Zz + hf
2g y 2g y

En esta ecuación todas las partes están expresadas 

en metros. 

> Número de Reynolds

Es una ecuación adimensional que nos indica el grado 

de turbulencia de un fluido y responde a las siguientes 

ecuaciones. 

Donde: 

Dv Dvp 
Re=-=--

V µg 

D= Diámetro interno de la tuberías (m) 

V= Velocidad (mis) 

µ= Viscosidad dinámica (Ns/m2
) 

g= Aceleración de la gravedad (m2/s)

v= Viscosidad cinemática (m2/s) 

p= Densidad (Kg/m3
) 



> Determinación de la pérdida de carga
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La pérdida de carga en tuberías responde a la 

siguiente ecuación. 

L v2 

hr = f-D2g

Donde f es el factor de fricción y puede obtenerse con 

las siguientes ecuaciones: 

Para Flujo Laminar (Re<2000): 

64 
[=Re 

Si el flujo es turbulento se obtiene a partir de la 

ecuación de Colebrook, que necesita resolución iterativa: 

1 (EID 2.51
) .f1 = -logio 3.7 + Re.fl

Una buena aproximación a la solución es: 

0.25 
f = 5 74 2 

[loB10 ( 0.27027 E/D + R�o.9)]

> Diagrama de Moody

Uno de los métodos más utilizados para evaluar el 

factor de fricción emplea el diagrama de Moody que se 

presenta en la Figura 2.32. El diagrama muestra la gráfica 

del Factor de Fricción versus el Número de Reynolds, con 

una serie de curvas paramétricas relacionadas con la 

rugosidad relativa DIE. Estas curvas la generó L. F. Moody a 

partir de datos experimentales. 
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Fig. 2. 17 - Diagrama de Moody (*) 

(*)Fig. 2.17 Diagrama de Moody extra/do de http://commons, wlkimedla,ora 
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Material Rugosidad absoluta e (mm) 

Acero bridado 0.9-9 

Acero comercial 0.45 

Acero aalvanizado 0.15 

Concreto 0.3-3 

Concreto bituminoso 0.25 

CCP 0.12 

Hierro forjado 0.06 

Hierro fundido 0.15 

Hierro dúctil 1
11

0.25 

Hierro galvanizado 0.15 

Hierro dulce asfaltado 0.12 

GAP 0.030 

Polietileno 0.007 

PVC 0.0015 

Tabla 2.3- Rugosidad absoluta de materiales en mm 

> Perdidas en válvulas y accesorios: Es importante

determinar los datos de resistencia para el tipo particular y

tamaños elegidos, porque aquella depende de la geometría

de la válvula o accesorio de unión.

Podemos utilizar dos métodos para estimar la pérdida 

de carga en un accesorio. 

Por medio de la longitud equivalente de tubería 

En ta tabla 2.4 presentamos el valor de Le/D, llamado 

relación de longitud equivalente y se considera constante 

para un tipo de válvula o accesorio. El valor de Le se 

denomina longitud equivalente, y es la longitud de una 

tubería recta del mismo diámetro nominal que el de la 

válvula, la cual tendría ta misma resistencia de esta. El 

término D es et diámetro interior real de la tubería. 
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Long. Equiv. en 
Tipo Cl>s de tubeña 

Le/D 

Válvula de globo - abierta por completo 340 

Válvula de ángulo - abierta por completo 150 

Válvula de compuerta - abierta por completo 8 

- 3/4 abierta 35 

- 1 /2 abierta 160 

- 1 /4 abierta 900 

Válvula de verificación - tipo giratorio 100 

Vátvuta de verificación - tipo bola 150 

Válvula de mariposa - abierta por completo, 2 a 8 pulg. 45 

- 10 a 14 pulg. 35 

- 16 a 24 pulg. 25 

Válvula de pie - tipo disco de vástago 420 

Válvula de pie - tipo disco de bisagra 75 

Codo estándar a 90º 30 

Codo a 90º de radio largo 20 

Codo roscado a 90º 50 

Codo estándar a 45º 16 

Codo roscado a 45º 26 

Vuelta cerrada en retomo 50 

T ee estándar - con flujo directo 20 

- con flujo directo 60 

Fuente: Crane Va/ves, Signa/ Hi/1, CA.

Tabla 2.4 - Coeficiente de resistencia para válvulas y accesorios

Por medio del coeficiente de Resistencia K 

La pérdida de energía que tiene lugar cuando un fluido 

circula por una válvula o accesorio se calcula con la 

siguiente ecuación. 

v2 
hta = K-2g 

El valor K se calcula con la siguiente fórmula. 

K = (�)fr 
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Donde: 

h = Factor de fricción a la que está conectado la 

válvula o el accesorio y de da por hecho que está en la 

zona de turbulencia completa donde el factor de 

fricción es independiente del número de Reynolds. 

Los valores de h varían según el tamaño de la tubería 

y la válvula, lo que hace que el valor del coeficiente de 

resistencia K también varia. La tabla 2.5 presenta una lista 

de valores de h para tamaños estándar de tubería de acero 

comercial nueva y limpia. 

CI> Nominal de Factor de CI> Nominal de Factor de 
Tubería Fricción Tubería Fricción 
(Pulg.) fy (Pulg.) fT 

1/2 0.027 3 1/2, 4 0.017 

3/4 0.025 5 0.016 

1 0.023 6 0.015 

1 1/4 0.022 8-10 0.014 

1 1/2 0.021 12-16 0.013 

2 0.019 18-24 0.012 

2 1/2, 3 0.018 

Tabla 2.5 - Factor de fricción en la zona de turbulencia completa para

tubería de acero comercial nuevo y limpio. 

Si la tubería estuviera hecha de un material diferente 

de acero comercial, nueva y limpia, sería necesario calcular 

la rugosidad relativa y después usar el diagrama de Moody 

para determinar el factor de fricción en la zona de 

turbulencia completa. 
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Fig. 2. 18 - Longitud Equivalente de válvulas y accesorios en pies 

2.2.5. Selección de Bombas Centrífugas 

2.2.5.1. Datos de Rendimiento de Bombas Centrifugas 

Debido a que las bombas centrífugas no son de los tipos 

de desplazamiento positivo, existe una dependencia fuerte entre 

la capacidad y la presión que debe desarrollar la bomba. Esto 
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hace que ta medición de su rendimiento sea algo complicada. La 

curva de rendimiento común grafica ta carga total sobre la 

bomba ha versus ta capacidad o descarga Q. 

Para operar con éxito una bomba, también son importantes 

la eficiencia y la potencia requeridas. La operación normal debe 

estar en ta vecindad del pico de ta curva de la eficiencia, con 

eficiencias que por to común están en et rango de 60% a 80, 

para este tipo de bombas. 

Q 

Fig. 2. 19 - Curvas de Rendimiento de una Bomba Centrífuga

> Datos de Fabricante de Bombas Centrífugas

Debido a que es posible utilizar diámetros de impulsor 

y velocidades distantes, tos fabricantes de bombas cubren 

un rango amplio de requerimientos de capacidad y carga 

con unos cuantos tamaños básicos. 
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Fig. 2. 20 - Curvas de Rendimiento para una línea de bombas centrífugas

(Fuente: ITT Goulds Pumps, /ne.) 

o 

Después de seleccionada se prepara gráficas más 

completas del rendimiento como se muestra a continuación. 

400 800 1200 

Capa<.:idau :gal/min 1 

]C',O{) 2000 

CupacidaJ (Umin.l 

2400 2800 

Fig. 2. 21 - Curvas de Rendimiento para un modelo bomba centrífuga

Un factor importante por considerar en la aplicación de 

una bomba es la carga de la succión neta positiva que se 



o 

o 

e 
QJ 

e 
QJ 

- 47 -

requiere (NPSHR)- La NPSHR se relaciona con la presión en 

la entrada de la bomba. 

11 a 

80 60.0 

70 52.5 

60 45.0 

50 E 37.5 25 7.5 

ro 

40 o 30.0 20 6 1-

:.e L 

30 
::::, 

22.5 15 o 4.5
<i: 

20 15.0 10 ro 

10 7.5 5
--

1. 5o 

o o o 

o 4 8 a 12 16 20 

Ca acidad en l/min x100 

Fig. 2. 22 - Curvas de Rendimiento para una bomba centrífuga

Los fabricantes bombas prueban cada diseño para 

determinar el nivel de la presión de succión que se requiere, 

con el fin de evitar la cavitación, y reportan los resultados 

como las carga de succión positiva neta requerida, NPSHR, 

de la bomba en cada condición de operación. Es 

responsabilidad del diseñador del sistema garantizar que la 

carga de succión neta positiva disponible, NPSHA, esté muy 

por arriba de la NPSHR . 

Según el American National Standards lnstitute (ANSI) 

se establece que el margen mínimo es de 1 O°/c,. 

NPSHA :2: 1. 1 O NPSHR 

El valor de la NPSHA depende de la presión de vapor 

del fluido que se bombea, las pérdidas de energía en el tubo 
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de succión, la ubicación del almacenamiento del fluido y la 

presión que se aplica a este, Esto se expresa como: 

Donde: 

Psp
= Presión estática (absoluta) sobre el fluido en el 

depósito. 

hsp
= Carga de presión estática (absoluta) sobre el 

fluido en el almacenamiento abierto que se encuentra 

debajo de ella. 

hs
= Diferencia de elevación desde el nivel del fluido en 

el depósito a la línea central de la entrada de succión 

de la bomba; se expresa en metro o en pies. Si la 

bomba esta debajo del depósito, hs es positiva y si la 

bomba está arriba del depósito, hs es negativa. 

Pvp
= Presión de vapor (absoluta) del líquido a la 

temperatura a que se bombea. 

hvp
= Carga de presión de vapor del líquido a la 

temperatura de bombeo; se expresa en metros o en 

pies de líquido. 

hvp = Pvp / V 

> El punto de Operación de una Bomba

El punto de operación de una bomba se define como 

el flujo volumétrico que enviará cuando se instale en un 

sistema dado. La carga total que desarrolla la bomba se 

determina por medio de la resistencia del sistema que 

corresponde a la misma del flujo volumétrico. 
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Fig. 2. 23 - Punto de Operación de una Bomba

2.3. Gestión de Proyectos según le PMBOK 

Un proyecto es un esfuerzo temporal que se lleva cabo para crear un 

producto, servicio o resultado único. Un proyecto es temporal porque se define 

un periodo con un inicio y un fin, que no necesariamente son de corta duración. 

Todo proyecto tiene un ciclo de vida conformado por un conjunto de 

etapas relacionadas y superpuestas que son llamadas Procesos de Iniciación, 

Planificación, Ejecución, Seguimiento y Control y Cierre. 

Fig. 2. 24 - Grupos de Procesos de la Dirección de Proyectos
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> Grupo del Proceso de Iniciación, son aquellos procesos realizados para

definir un nuevo proyecto mediante la obtención de la autorización para

comenzar dicho proyecto.

> Grupo del Proceso de Planificación, son aquellos procesos requeridos

para establecer el alcance del proyecto, refinar los objetivos y definir el

curso de acción necesario para alcanzar los objetivos para cuyo logro se 

emprendió el proyecto.

> Grupo del Proceso de Ejecución, son aquellos procesos realizados para

completar el trabajo definido en el plan para la dirección del proyecto a fin

de cumplir con las especificaciones del mismo.

> Grupo del Proceso de Seguimiento y Control, son aquellos procesos

requeridos para monitorear, analizar y regular el progreso y desempeño del

proyecto, para identificar áreas en las que le plan requiera cambios y para

iniciar los cambios correspondientes.

> Grupo del Proceso de Cierre, son aquellos proceso realizados para

finalizar todas las actividades a través de todos los grupos de procesos, a

fin de cerrar formalmente el proyecto o una fase del mismo.

IJvel de 

iteracclón 

ntre 

'l'OCeSOS 

Inicio 

Gtupo Grupo del Proceso 
de• Proceso de Seguimiento 
der-·� -·�� 

:;:;.....---- ' 

' 
' 

Grupo 

del Proceso 

de Cierre 

.,· . 
. , 

. 

. ,;, ... 

TIEMPO 

. . 
�-. . 
' - . -.:_. - �

Finalizaciór 

Fig. 2. 25 - Los Grupos de Procesos interactúan en una Fase o Proyecto 
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En todo proyecto el Proceso de Planificación es muy importante porque 

se definen y acotan las líneas base del alcance, tiempo y costos que son las 

que validarán el éxito de un proyecto. 

2.3.1. Gestión del Alcance de un Proyecto 

Es un área de conocimiento que incluye los procesos requeridos 

para garantizar que el proyecto incluya todo y únicamente el trabajo 

requerido para completarlo con éxito. 

2.3.1.1. Recopilar requisitos 

Recopilar requisitos es el proceso que consiste en definir y 

documentar las necesidades e los interesados a fin de cumplir 

con los objetivos del proyecto. 

.1 Oocumentac,ór. de 
Requisitos 

.2 Plan de Gestión de 
Requisítos 

.3 Matriz de Rastreabilidad 
de Requisitos 

Fig. 2. 26 - Recopilar Requisitos: Entradas y Salidas

2.3.1.2. Definir el Alcance 

Definir el alcance es el proceso que consiste en desarrollar 

una descripción detallada del proyecto y del producto . 

. 1 Acta de Constitución del 
Proyecto 

.2 Documentación de 
Requisitos 

.3 Activos de los Procesos 
de la Organización 

.1 'Enw1cia<lo del Alcance del 
Proyecto 

.2 Actualizaciones a los 
Documentos del Proyecto 

Fig. 2. 27 - Definir Alcance: Entradas y Salidas
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2.3.1.3. Crear la EDT (Estructura de Desglose del Trabajo) 

Crear la Estructura de Desglose del Trabajo es el proceso 

que consiste en subdividir los entregables y el trabajo del 

proyecto en componentes más pequeños y más fáciles de dirigir . 

Requisitos 

.3 Activos de los Procesos 
de le O,ganizaci9n 

. 2 D,ccionano de la EDT 

.3 Linea Base del Alear.ce 

.4 Actualizaciones a los 

Documentos del Proyecto 

Fig. 2.28- Crear la EDT: Entradas y Salidas 

2.3.1.4. Verificar el Alcance 

Verificar el Alcance es el proceso que consiste en 

formalizar la aceptación de los entregables del proyecto que se 

han completado . 

. 1 Plan para la Dirección 
del Proyecto 

. 2 Documentación de Requisitos � 3 Actualizaciones a los 

.3 Matriz de Aastreabilidad Documentos del Proyecto 
de Requisitos 

.4 Entregables Validados 

Fig. 2. 29 - Verificar el Alcance: Entradas y Salidas

2.3.1.5. Controlar el Alcance 

Controlar el Alcance es el proceso por el cual se monitorea 

el estado del alcance del proyecto y del producto y se gestionan 

cambios de la línea base del alcance . 

. l Plan para la Dirección 
del Proyecto 

.2 Información sobre el 
Desempeño del Trabajo 

.3 Documentación de 
Requisitos 

.4 Matriz de Aastreabilidad 
de Requisitos 

.5 Activos de los Procesos 
de la Organización 

.1 Mediciones del 
Desempeiio del Trabajo 

.2 Actualizaciones a los 
Activos de los Prncesos de 
la Organización 

.3 Solicitudes de Cambio 

.4 Actualizaciones al Plan para 
la Dirección del Proyecto 

.5 Actualiz.aciones a los 
Documentos del Proyecto 

Fig. 2. 30 - Controlar el Alcance: Entradas y Salidas
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2.3.2. Gestión de Tiempo de un Proyecto 

Es un área de conocimiento que incluye los procesos requeridos 

para gestionar la conclusión a tiempo del proyecto. 

2.3.2.1. Definir las actividades 

Definir las actividades es el proceso que consiste en 

identificar las acciones específicas a ser realizadas para elaborar 

los entregables del proyecto . 

. 1 linea Base del Alcance 

.2 Factores Ambientales de 
la Empresa 

.3 Activos de los Procesos 
de la Organización 

.1 Lista de Actividades 

.2 Atributos de la Activ,dad 

.3 Lista de Hitos 

Fig. 2. 31 - Definir las Actividades: Entradas y Salidas

2.3.2.2. Secuenciar las actividades 

Secuenciar las actividades es el proceso que consiste en 

identificar las relaciones entre las actividades del proyecto . 

. 1 Lista de Actividades 

.2 Atributos de la Actividad 

.3 Lista de Hitos 

.4 Enunciado del Alcance 
del Proyecto 

.5 Activos de los Procesos 
de la Organización 

.1 Diagramas de Red del 
Cronograma del Proyecto 

.2 Actualizaciones a los 
Documentos del Proyecto 

Fig. 2. 32 - Secuenciar las Actividades: Entradas y Salidas

2.3.2.3. Estimar los recursos de las actividades 

Estimar los recursos de las actividades es el proceso que 

consiste en estimar el tipo las cantidades de materiales, 

personas, equipos o suministros requeridos para ejecutar cada 

actividad. 



.1 lista de Actividades 

.2 Atributos de la Actividad 

.3 Calendarios de Recursos 

.4 Factores Ambientales de 
la Empresa 

.5 Activos de los Procesos 
de la Organizac,ón 

.1 Requisitos de Recursos 
de las Actividades 

.2 Estructura de Desglose 
de Recursos 

.3 Actualizaciones a los 
Documentos del Proyecto 
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Fig. 2. 33 - Estimar los Recursos de las Actividades: Entradas y Salidas

2.3.2.4. Estimar la duración de las actividades 

Estimar la duración de las actividades es el proceso que 

consiste en establecer aproximadamente la cantidad de periodos 

de trabajo necesarios para finalizar cada actividad con los 

recursos estimados. 

.1 Lista de Actividades 

.2 Atributos de la Actividad 

.3 Requisitos de Recursos 
de las Actividades 

.4 Calendarios de Recursos 

.5 Enunciado del Alcance 
del Proyecto 

.6 Factores Ambientales de 
la Empresa 

.7 Activos de los Procesos 
de la Organización 

.1 Estimados de la Duración 
de las Actividades 

.2 Actuafüacicnes a lo.s 
Documentos del Proyecto 

Fig. 2. 34 - Estimar la Duración de la Actividades: Entradas y Salidas

2.3.2.5. Desarrollar el cronograma 

Desarrollar el cronograma es el proceso que consiste en 

analizar el orden de las actividades, su duración, lo requisitos y 

las restricciones del cronograma para crear el cronograma del 

proyecto que es considerado como la Línea Base de Tiempo. 



.1 lista de Actividades 

.2 Atributos de la Actividad 

.3 Diagramas de Red del 
Cronograma del Proyecto 

.4 Requisitos de Recursos 
de las Actividades 

.5 Calendarios de Recursos 

.6 Estimados de la Duración 
de les Actividades 

.7 Enunciado del Alcance 
del Proyecto 

.8 Factores Ambientales de 
la Empresa 

.9 Activos de los Procesos 
de la Organización 

.1 Cronograma del Proyecto 

.2 Linea baso del Cronograma 

.3 Datos del Cronograma 

.4 Actualizaciones a los 
Documemos del Proyecto 

Fig. 2. 35 - Desarrollar el cronograma: Entradas y Salidas

2.3.2.6. Controlar el cronograma 
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Consiste en realizar el seguimiento al avance del proyecto 

según lo planificados para conocer el estado actual y tomar las 

acciones correctivas si fuese necesario . 

. 1 Plan para la Dirección 
del Proyecto 

.2 Cronograma del Proyecto 

.3 Información sobre el 
Desempeño del Trabajo 

.4 Activos de los Procesos 
de la Organización 

.1 Medicicnes del 
Desempeño del Trabajo 

.2 Actualizaciones a los 
Activos de los Procesos 
de la Organización 

.3 Solicitudes de Cambio 

.4 Actualiza.cienes al Plan para 
la Dirección del Proyecto 

.5 ActuaJizaciones a los 
Documentos del Proyecto 

Fig. 2. 36 - Controlar el cronograma: Entradas y Salidas

2.3.3. Gestión de Costo de un Proyecto 

Es el área del conocimiento que incluye los procesos 

involucrados en estimar, presupuestar y controlar los costos de modo 

que se complete el proyecto dentro del presupuesto. 

2.3.3.1. Estimar los costos 

Consiste en desarrollar una aproximación de los recursos 

financieros necesarios para completar las actividades del 

proyecto. 



. 1 Linea Base del Alcance 

.2 Cronograma del Proyecto 

.3 Plan de Recursos Humanos 

.4 Registro de Riesgos 

.5 Factores Ambientales de 
la Empresa 

.6 Activos de los Procesos 
de la Organización 

.1 Estimaciones de Costos de 
las Actividades 

.2 Base de las estimaciones 

.3 Actualizaciones a los 
Documentos del Proyecto 

Fig. 2. 37 - Estimar los Costos: Entradas y Salidas

2.3.3.2. Determinar el presupuesto 
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Consiste en sumar los costos estimados de las actividades 

individuales o paquetes de trabajo para establecer la Línea Base 

de Costo. 

.2 Base de las Estimaciones 

.3 Linea Base del Alcance 

.4 Cronograma del Proyecto 
-5 Calendarios de Recursos 
.6 Contratos 
.7 Activos de los Procesos 

de la Organización 

.2 Reqtúsitos de Financiamie 
del Proyecto 

.3 Actualizaciones a los 
Documentos del Proyecto 

Fig. 2. 38 - Determinar el Presupuesto: Entradas y Salidas

2.3.3.3. Controlar los costos 

Consiste en monitorear la situación del proyecto para 

actualizar el presupuesto del mismo y gestionar los cambios a la 

línea base si fuese necesario. 

Plan para la Dirección 
del Proyecto 

.2 Requisitos de Financiamiento 
del Proyecto 

.3 Información sobre el 
Desempeño del Trabajo 

.4 Activos de los Procesos 
de la Organización 

Mediciones del Desempeño 
del Trabajo 

.2 Proyecciones del Presupuesto 

.3 Actualizaciones a los 
Activos de los Procesos 
de la Organización 

.4 Solicitudes de Cambio 

.5 Actualizaciones al Plan para 
la Dirección del Proyecto 

.6 Actualizaciones a los 
Documentos del Proyecto 

Fig. 2. 39 - Controlar los costos: Entradas y Salidas



CAPÍTULO 111 

PROCESO OPERATIVO DE HIDROTRATAMIENTO 

3.1. La Planta de Hidrotratamiento - Unifining 

Una planta de hidrotratamiento se encarga de procesar los hidrocarburos 

para que reaccionen con el hidrógeno dentro de un lecho catalítico y bajo 

ciertas condiciones de presión (entre 20 y 70 bar) y temperatura (entre 270 ºC y 

400 ºC). Para el caso de la hidrodesulfuración, los átomos de azufre presentes 

en las moléculas del hidrocarburo se combinan con el H2 para dar lugar a 

sulfuro de hidrógeno (H2S). 

La actual Unidad de Hidrotratamiento de la refinería fue diseñada para el 

procesamiento de Nafta Pesada proveniente de las Unidades de Destilación 

Atmosférica y con este tipo de carga operó los primeros años. 

Posteriormente, por decisiones económicas, la nafta paso a ser incluida 

dentro del grupo de los destilados medios como kerosene, turbo y diesel. 

Siendo ahora la gasolina primaria (nafta ligera) la carga de esta unidad, para lo 

cual en su momento se hicieron las modificaciones correspondientes. 

Actualmente, como resultado de la implementación de este proyecto se 

tiene la flexibilidad para procesar gasolinas ligeras y naftas provenientes de las 

Unidades de Destilación Primaria. 
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3.2. Descripción del Proceso Desulfurización 

La carga para la Unidad de Hidrotratamiento (Desulfurización) es 

almacenada en el tanque T2, el cual cuenta con un sello de gas en la parte 

superior a fin de evitar que la carga entre en contacto con el oxígeno y 

humedad del aire y puedan formar natas. 

La carga para la unidad es tomada del tanque T2 mediante la bomba 

P101, regulándose el flujo mediante una válvula automática. A la salida de esta 

válvula, se inyecta hidrógeno proveniente de la Unidad de Reformación 

Catalítica. 

La carga combinada de hidrocarburo/hidrógeno es precalentada en el 

intercambiador de calor E1, pasando luego por el horno H1 y alcanzar la 

temperatura deseada para ingresar al reactor C1. En este reactor, se lleva a 

cabo la separación del azufre, oxígeno, nitrógeno, cloro y metales que 

estuvieran en la carga, así como las olefinas que hubiese. 

Dada la naturaleza de la carga proveniente de las Unidades de 

Destilación Atmosférica, el contaminante más común de ésta es el azufre, por 

lo que la reacción más importante que se efectúa en este equipo es la 

Desulfuración. 

Las reacciones de hidrogenación que ocurren en el reactor convierten a 

los contaminantes en productos gaseosos como ácido sulfhídrico, vapor de 

agua, amoníaco y ácido clorhídrico respectivamente y salen del reactor en fase 

vapor junto con los hidrocarburos hidrotratados. En el caso de los metales, 

estos se depositan sobre el catalizador acumulándose en el tiempo. 
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El calor contenido en los efluentes del Reactor C 1 es aprovechado 

parcialmente en el E 1 para precalentar la carga. Luego estos efluentes reciben 

una inyección regulada de agua de lavado mediante la bomba P2 y pasando 

por el aerorefrigerante E2, donde se condensan los hidrocarburos y el vapor de 

agua, los mismos que separan de los gases no condensables en el acumulador 

D1. Los hidrocarburos y el agua se separan a su vez por diferencias de 

densidades. El agua es enviada al agotador de efluentes, los gases a la red de 

gas combustible y la nafta hidrotratada será precalentada en el intercambiador 

E3 antes de su ingreso como carga al agotador C2 sobre el plato N º 6. 

En el agotador se separan los contaminantes de la carga que han sido 

convertidos en productos volátiles pero que aún continúan disueltos en la nafta. 

Para lograr este objetivo se requiere trabajar con una temperatura de fondos 

del agotador lo suficientemente alta como para despojar estos componentes. 

La corriente que sale por los fondos del Agotador se divide en dos: 

Una parte se recircula nuevamente hacia el fondo del agotador, 

debajo del plato N º 20, después de calentarse en el horno H2. Esta 

recirculación se efectúa con la bomba P4A/B. 

La otra parte de la corriente de fondos del agotador pasa por el 

intercambiador E3, precalentando la carga del agotador, luego se 

divide en 02 ramales. El ramal de mayor caudal es tomado por la 

bomba P6A/B y se envía como carga a la Unidad de Reformado 

Catalítico para mejorar el octanaje y el otro ramal es enfriado en el 

aerorefrigerante E4 y enviado al tanque T5 de almacenamiento de 

nafta tratada. El producto almacenado en el tanque T5 es un 

producto hidrotratado, desulfurizado y es utilizado en los arranques 
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de planta, durante el periodo en que se normaliza la Unidad de 

Hidrotratam iento. 

Los vapores del tope del agotador pasan por el condensador E5 hacia el 

acumulador D3. Los gases no condensables son eliminados por la parte 

superior hacia la red de gas combustible. El condensado frío es tomado por la 

bomba P3, dividiéndose a continuación en 02 corrientes, correspondiendo una 

de ellas al reflujo de Tope y la otra corriente a la extracción de pentanos. 

Los productos indeseables que se despojan en el agotador presentan 

corrosividad (H2S y HCL) los cuales se concentran en el tope del agotador. Por 

lo tanto es necesaria la aplicación de un inhibidor de corrosión para la 

protección de los equipos que están en contacto con estos vapores. 

La adecuada operación del agotador es tan importante como el propio 

control de las condiciones de operación de la zona de reacción. Si las 

condiciones de operación del agotador no fueran apropiadas, la humedad y los 

otros contaminantes como el H2S no serían despojados completamente y 

pasarían a la Unidad de Reformación Catalítica. 
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CAPÍTULO IV 

IDENTIFICACIÓN DEL PROBLEMA Y PLANTEAMIENTO DE LA HIPÓTESIS DE 
TRABAJO 

4. 1. Identificación del problema

A raíz de la emisión de la Resolución Ministerial Nº 139-2012-MEM/DM, 

la refinería se vio a perjudicada debido a que actualmente no se produce 

Diesel con concentraciones de azufre de 50ppm. 

4.1.1. Estado situacional actual: 

Actualmente la refinería cuenta con una Unidad de 

Hidrotratamiento de naftas que ha sido modificada anteriormente para 

procesar solo gasolinas. Dicha planta puede quitar el azufre de la Nafta 

Pesada, que es uno de los principales componentes del Diesel, para 

obtener un producto final con concentraciones de azufre menores a 

50ppm. 

4.1.2. Estado futuro deseado: 

Contar con la Unidad de Hidrotratamiento completamente 

adecuada para Desulfurización de la nafta pesada de las Unidades de 

Destilación de UDPI y UDPII en un régimen máximo de 2700 BPSD. 

Se plantea el problema mediante la siguiente pregunta: ¿Es 

factible procesar en la Planta de Hidrotratamiento la nafta pesada 
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de las Plantas de Destilación Atmosférica de UDPI y UDP/1 a razón 

de 2700 BPSD para Desulfurización? 

4.2. Planteamiento de la hipótesis de trabajo 

4.2.1. Diagrama de Fines - Medios 

Se puede expresar una correlación entre los fines medios de la 

siguiente manera: 

ADICUACION DI LAS INStALACIONIS DI UNA llflNIIIA 
PAIA IL PIOCISAMIINYO DI LA NAffA PISADA DI LAS 

UNIDAD!$ DI DESTILACIÓN AtMOSRIICA IN LA UNIDAD 
DI DISULPUIIZACIÓN Y ltlPORMADO 

. 

1. Iniciación 2. Planificación 3. Ejecución 4. Cierre
del Proyecto del Proyecto del Proyecto del Proyecto 

1 1 1 
1.1. Acta de 2.1. Pfan de Gestión 3. 1. Ingeniería de
Constitución 4. 1. Acta de Cferre

- del Alcance - Detalle ---

2.2. Pl'an de Gestión �.2. Construcción del 
de Tiempo - Proyecto

2.3. Plan de Gestión 
3.3. Comisionado - de Costos yPEM 

Fig. 4. 1 - Diagrama de Medios - Fines
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4.2.2. Planteamiento de la hipótesis 

En virtud de que se puede validar el logro de los 04 componentes y 

siendo posible establecer y completar las consideraciones 

complementarias necesarias para realizar la prueba final y obtener el 

logro final se podrá consistenciar el logro del propósito y plantear la 

siguiente hipótesis: 

Es factible desu/furizar en la planta de UF la nafta pesada de 

UDPI y UDP/1 a razón de 2700 BPSD, implementando los sistemas de 

tuberías respectivos para derivar los flujos a dicha planta. 



CAPÍTULO V 

ADECUACIÓN DE LA PLANTA DE HIDROTRATAMIENTO 

5.1. Iniciación de Proyecto 

5.1.1. Acta de Constitución del Proyecto 

1. TITULO DEL PROYECTO:
Proyecto A-12126. O: Hidrodesulfurización de Nafta Pesada de 

UDPI y UDPII en la Unidad de Unifining 

2. INTERESADOS DEL PROYECTO:
- Gerente de lng. y Mantenimiento - Patrocinador del Proyecto
- Jefe de Ingeniería - Gerente del Proyecto
- Ingenieros de Proyectos - Equipo de Proyecto
- Director de R&M
- Gerente de Gestión R&M Perú
- Director de Refino
- Gerente de Operaciones de Refino
- Gerente de Planificación & Control
- Gerente de Medios
- Gerente de Servicio Técnicos
- Jefe de Procesos
- Jefe de Destilación
- Jefe de Conversión
- Jefe de Mantenimiento
- Jefe de Inspección
- Jefe de Control y Gestión
- Jefe de Compras y Contrataciones
- Ingenieros de Procesos
- Coordinadores de Mantenimiento
- Operadores Jefe
- Operadores de campo
- Contratistas
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3. DESCRIPCION DEL ALCANCE DEL PROYECTO:

En general la adecuación propuesta considera dos tipos de 

operación: 

3. 1. Operación Gasolina a Unifining: parte de la gasolina

tratada en Unifning se envía a la unidad de Platforming para

producción de nafta reformada y otra parte se envía al tanque

32T2 que será utilizado en este servicio para su uso en la

operación descrita en ítem 3.2.

3.2. Operación Nafta Pesada a Unifining: la gasolina tratada 

almacenada en el tanque 32T2 alimentará a la unidad de 

Platforming en tanto que la nafta pesada de UDPI / UDPII se 

enviará como carga a Unifining para su hidrotratamiento y 

almacenamiento posterior en el tanque 32T21 para su 

incorporación al blending de diesel de bajo azufre. 

Los detalles están especificados en la lng. Básica Rev 1 

entregado por Procesos en Julio, 2012. 

JUSTIFICACIÓN DEL PROYECTO: 

La entrada en vigencia de la Resolución Ministerial Nº 139-

2012-MEM/DM obligaría a la refinería a incrementar el 

volumen de combustible Diesel B5 de bajo azufre importado 

para poder abastecer a todas las ciudades exigidas por ley, 

originando márgenes negativos en el ejercicio económico de 

los siguientes años por más de MUS$16 anualizados. 

OBJETIVOS DEL PROYECTO: 

Adecuar las actuales instalaciones de la Unidad de 

Hidrotratamiento (Unifining) para procesar la nafta pesada de 

las Unidades de Destilación Atmosférica de Crudo (UDPI y 

UDPII) a razón de 2700 KBPD, disminuyéndole así la 

concentración de azufre a proporciones menores a 50ppm. 

FECHA DE ENTREGA DEL PROYECTO: 

30 Setiembre del 2012 

PRESUPUESTO ESTIMADO DEL PROYECTO: 

US$ 921,170.00 

NIVELES DEL APROBACIÓN DEL PROYECTO: 
- Director de R&M
- Gerente de Gestión R&M Perú
- Director de Refino
- Gerente de Operaciones de Refino
- Gerente de Ingeniería y Mantenimiento
- Gerente de Planificación & Control



Gerente de Medios 

Gerente de Servicio Técnicos 

Jefe de Ingeniería 

Jefe de Procesos 

Tabla 5.1 -Acta de Constitución del Proyecto 

5.1.2. Procedimiento de Control de Cambios 
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El procedimiento establecido para los cambios de alcance en las 

inversiones de la refinería es gestionado a través de una Solicitud de 

Cambio de Alcance en donde se especifica los datos según la Tabla 5.2. 

La solicitud de cambio de alcance tiene dos tipos de niveles de 

aprobación: 

./ Si el monto es menor a 1 OKUS$ y no afecta el plazo en menos de

10% del cronograma del proyecto puede ser aprobado por el Director de 

Refino si el cambio en el alcance lo justifica . 

./ Si el monto es mayor a 1 OKUS$ y puede o no afectar el plazo del

proyecto tiene que ser aprobada por el Comité de Inversiones. 

HC Nº 

------

SOLICITUD DE CAMBIO DE ALCANCE 

La unidad de negocio: 

Unidad Industrial: 

Coordinador de proyecto: 

Jefe de proyecto: 

Fecha de la solicitud del cambio 
de alcance: 

Descripción de la solicitud de cambio de alcance: 
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Justificación del cambio solicitado: 

Valoración económica del cambio de alcance solicitado: 

Impacto en el plazo del proyecto: 

Monto total aprobado para el cambio de alcance: 

Incremento de plazo aprobado para el proyecto: 

Firmas de aprobación: 

Director de Refino 

Gerente de Operaciones de 
Refino 

Gerente de Ingeniería y 
Mantenimiento 

Tabla 5.2 - Formato de Solicitud de Cambio de Alcance 

5.2. Planificación del Proyecto 

5.2.1. Gestión del Alcance del Proyecto 

El área de Procesos de la refinería es la encargada de realizar el 

diseño básico de los proyectos puesto que manejan la base de datos del 

historial de los parámetros de operación de las plantas y es el área 

encargada de gestionar la mejora continua en los procesos de 

producción. 
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5.2.1.1. Enunciado del Alcance según la Ingeniería Básica 

La Ingeniería Básica precisaba que el proyecto contempla 

modificar el proceso para tener 2 operaciones en la planta de 

Unifining, las cuales han sido descritas en el acápite 1 .4. 

� Operación Gasolina a Unifining, que durará aprox. 8.5 días. 

� Operación Nafta Pesada a Unifining, que durará aprox. 3.5 días . 

. Para lograr conseguir la flexibilidad requerida en el proceso se 

requirió adecuar las instalaciones existentes, implementando sistemas 

de tuberías con sus respectivos sistemas de control y monitoreo. 

� 1/UOV 

Fig. 5.1 - Plot Plan de Implementación del Proyecto 
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» DESCRIPCIÓN DE LAS INTERCONEXIONES DE TUBERÍAS

A continuación se hace una descripción detallada de las 

modificaciones ejecutadas en planta. Para apreciar con mayor 

claridad el detalle de las interconexiones ver a continuación la Fig. 

5.2. 

Nota: La simbología <2> indica el número de línea

implementada según la Ingeniería Básica y representada en la 

Fig. 5.2 . 

./ Para llevar la Gasolina Primaria de UDPI al recipiente 23C5, se

realizarán las siguientes conexiones:

� Instalación de tubería de <D3" que conectará la salida 

de la válvula de control de nivel 01 LV180, ubicada en la línea 

RPA070/07-3"-P-0820-B4 (P&ID 01-A-87005-X Hoja 8), con la 

línea fuera de servicio (F/S) de nafta reformada (lado norte) 

que iba a 01 E57 A/B/C en su ubicación anterior en UDPI (Ver 

P&ID 22-A-81522-X Hoja 3). 

� & <0 De esta línea F/S se instalará una tubería

de <D3", que incluirá una válvula de control de nivel 22LVX02, 

que levará nafta pesada al 23C5 conectándose con la línea 

existente 2"-23-93-11 (P&ID 23-A-RLP-1D-00-102-A Hoja 3). 
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La línea 3"-32-31-39 de gasolina primaria de UDPI a blending 

(P&ID 00-A-RLPID-00-117-A Hoja 1) contará con nuevo lazo 

de control de presión 01 PVX01. El destino a tanque 32T2 

quedará bloqueado . 

./ Para llevar la Gasolina Primaria de UDPII al recipiente 23C5,

se realizarán las siguientes conexiones:

<? Instalación de tubería de <D3" desde línea 6" -P-33-

201-0-D4 (ver P&ID 00-A-RLP-ID-00-117-A Hoja 1) con la

línea existente F/S de nafta reformada (lado norte) que iba a 

01 E57A/B/C en su ubicación anterior en UDPI (Ver P&ID 22-

A-81522-X Hoja 3) .

./ Para llevar la Nafta Pesada de UDPI al recipiente 23C5, se 

realizarán las siguientes conexiones:

� La línea existente 2"-01-1123-39 (P&ID 01-A-87005-X 

Hoja 3) se conectará mediante tubería de <D2" a la línea 

existente 3"-01-1105-39-INS (P&ID 01-A-87005-X Hoja 2). 

Se instalará plato ciego en línea de nafta a Merox Kerosene 

(U16) en línea 2"-01-1123-39 de entrada a 16E1 (ver P&ID 

16-A-81505-X Hoja 1).
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,/ Para llevar la Nafta Pesada de UDPII al recipiente 23C5, se 

realizarán las siguientes conexiones: 

La nafta pesada de UDPII se enviará a través de línea 

existente 3"-P-02-560-0-D3 (P&ID 02-A-5382-A-11-00-3006), 

continuando por la línea 3"-P-33-560-0-D3 (P&ID 00-A-RLP

ID-00-117-A Hoja 1 y Hoja 2) y línea 3"-32-XX-01 (P&ID 22-A-

81521.X Hoja 1). Luego sigue por línea existente 3"-01-1105-

39-INS (P&ID 01-A-87005-X Hoja 2).

<(y Así, ambos productos, Nafta Pesada UDPI y Nafta

Pesada UDPII convergerán en una sola línea (3"-01-1105-39-

INS) y a partir de ésta se tenderá nueva tubería de <D3" que 

conectará a línea existente 2"-23-93-11 con destino a 

recipiente 23C5 (P&ID 23-ARLP- 1D-00-102-A Hoja 3) . 

./ Para llevar la [Nafta Pesada/Gasolina] de UDPI / UDPII desde

el recipiente 23C5 hasta la bomba de carga a la unidad de

Unifining, 22P101, se realizarán las siguientes conexiones:

<::> & <(y Se tenderá una línea de <D4"-B4 que

interconectará la línea existente de fondos del 23C5, 8" -23-

84-11 (P&ID 23-A-RLP-ID-00-102-A Hoja 3), con la succión

de la línea de succión de la bomba 22P101, 4"-22-172-39. 

Se instalarán platos ciegos en boquillas de entrada y salida 

lado casco del equipo 23E 13. 
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Se instalarán platos ciegos en las bridas de entrada y salida 

lado tubos de equipo 23E 12 y en la brida de salida lado casco 

de este mismo equipo. 

El recipiente 23C5 contará con nuevo sistema de gas de sello 

proveniente de la red del tanque de nitrógeno criogénico. Al 

pie del recipiente se instalaran 02 válvulas de control de 

presión 22PVX03A/B para regular la presión en dentro del 

equipo 

./ Para llevar la Gasolina Primaria Tratada desde el 

aeroenfriador 22E4 hasta el tanque 32T2, se realizarán las

siguientes conexiones:

� Mediante nueva línea de <02"-84 se interconectará la 

línea existente 2"-32-33-39 (P&ID 00-A-RLP-ID-00-117-A Hoja 

1) con la línea 3"-32-91-39 de este mismo P&ID y que va al

tanque 31T2. 

Se instalarán dos válvulas de bloqueo de 2" para evitar que 

esta gasolina tratada vaya al tanque 5 . 

./ Para llevar la Gasolina Primaria Tratada del tanque 32T2 al

recipiente 23D9, se realizarán las siguientes conexiones:

� Por línea existente 4"-33-10-39 (P&ID 22-A-81521-X 

Hoja 1) proveniente del tanque 32T2 se instalará una nueva 
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tubería de <04"-84 hacia succión de bomba existente 22P68 y 

la bomba a reubicar para este servicio la 23P6C. 

� & <> Las descargas de estas bombas se

conectarán mediante una nueva tubería de 3"-84 (P&IO 22-A-

81522-X Hoja 2) con destino al 2309 (P&ID 23-A-RLP-IO-00-

102-A Hoja 3). Esta tubería contará con válvula de control de

nivel la 22LVX04. 

El recipiente 2309 contará con sistema de gas de sello con 

una válvula de control de presión 22PVX05. 

Se instalará una nueva tubería de nitrógeno de <01 ½"-81 para 

sello del tanque 32T2 . 

../ Para llevar la Gasolina Primaria Tratada del recipiente 23D9 a 

la bomba de carga a Platforming, 22P6A, se realizarán las 

siguientes conexiones: 

� Desde línea de fondo del 2309, 4"-23-105-11 (P&ID 

23-A-RLP-IO-00-102-A Hoja 3), se instalará una nueva tubería

de <03"-84 hacia succión de bomba 22P6A (P&ID 22-A-

81522-X Hoja 2). 
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./ Para llevar la Nafta Tratada al T21 desde el recipiente 22C2, se

realizarán las siguientes conexiones:

<v,nstalar linea de <J>3"-B4 
q

ue interconecte línea

existente de fondos de agotador 22C2, 4"-22-23-11 (INS) 

(P&ID 22-A-81521-X Hoja 2) con línea de <I>3" en P&ID 22-A-

81522-X Hoja 3. Desde esta línea partirá nueva línea de <I>3" 

hacia para llevar la nafta pesada tratada al 03E27C (P&ID 03-

A-RLP-83-11 L-133-X Hoja 2).

� Se instalará nueva línea de <I>3"-B4 desde línea de 

salida del 03E27C, 3"-01-1126-39 (P&ID 03-A-RLP-83-11L-

133-X Hoja 2), que se conectará con línea SMP2003/020-3"

P-16-0202-B4 (P&ID 16-A-81505-X Hoja 2) para su

enfriamiento final en el enfriador 02E16 (P&ID 02-A-5382ª-11-

00-30-01).

<0 Desde la línea de salida del 02E16, 6"-P-02-106-0-D3

(P&ID 02-A-5382-A-11-00-30-01), se instalará una nueva 

línea de <I>3"-B4 que conectará con la línea 6"-P33-509- 0-03, 

de AGO de UDPII (P&ID 00-A-RLP-ID-00-117-A Hoja 5) para 

almacenarse en el tanque 32T21 . 

Se instalará tramo de línea de CD 3"-84 que permita al Diesel 

UDPII sobrepasar al 02E16 para ir al filtro de sal 02D7. 



Ítem 

1 

2 

3 

4 

6 

7 

8 

9 
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No será posible la recepción simultánea de Gasolina Primaria y 

Nafta Pesada en el 23C5. 

Todas las interconexiones se agruparon en sistemas para 

poder identificarlos y diferenciarlos adecuadamente: 

Descripción Líneas Equipos Servicio 
Auxiliar 

Gasolina Primaria de UDPI y <1>, <2>, 01PVX01, 
UDPI I al recipiente 23C5 <4>, <5> 22LVX02 

Nafta Pesada de UDPI y UDPII al 
<3>, <6> 

recipiente 23C5 

Nafta Pesada & Gasolina de UDPI 
Nitrógeno 

& UDPII desde el recipiente 23C5 <7>, <8> 22PV03A/B 
hasta la bomba 22P101 

al 23C5 

Nitrógeno al recipiente 23D9 22PVX05 
Nitrógeno 
al 23D9 

Gasolina Primaria Tratada desde 
aeroenfriador 22E4 hasta el <16> 
tanaue 32T2 
Gasolina Primaria Tratada del 

<9>, <10>, 22PXX, 
tanque 32T2 hasta el recipiente 

<10A>, <11> 22LVX04 
23D9 

Gasolina Primaria Tratada del 
<12> 

recipiente 23D9 a la bomba 22P6A 

Nafta Tratada del recipiente 22C2 <13>,<14>, 
al tanque 31 T21 <15> 

Blanqueting de Nitrógeno al Nitrógeno 
tanque 32T2 al 32T2 

Tabla 5.3 -Tabla de Sistemas de Interconexiones del Proyecto 
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Fig. 5.3 - Estructura de Desglose del Trabajo del Proyecto 
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5.2.2. Gestión del Tiempo del Proyecto 

Para la elaboración del cronograma del proyecto se tuvo en 

consideración las siguientes actividades como críticas: 

);.,- La procura de materiales, para la cual se tomo las siguientes 

contingencias: 

o Uso de materiales del mantenimiento y sobrantes de proyectos

anteriores del stock de los almacenes para posterior devolución.

o Reubicación de válvulas de control instaladas en las diferentes

plantas hasta la adquisición y reemplazo por las válvulas

adquiridas.

);.,- La construcción, estuvo considerado desde un principio emplear la 

mano de obra contratista recurrente para la ejecución de los 

proyectos dentro de la refinería. Por lo cual se tuvo que priorizar la 

implementación de este proyecto y con esto la utilización de toda la 

mano de obra para el cumplimiento de los plazos. 

);.,- Tratamiento y aplicación de protección superficial, la capacidad 

contratada para este trabajo era limitada y se tuvo que implementar 

una caseta de arenado adicional para poder cubrir la demanda del 

proyecto sin afectar los trabajos rutinarios de mantenimiento. 

A continuación se presenta el cronograma planificado del proyecto. 

5.2.2..1. Cronograma del Proyecto (Adjunto a continuación) 
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5.2.3. Gestión de Costos del Proyecto 

Para la elaboración del presupuesto del proyecto se consideraron 

los siguientes criterios: 

� El Estimado de Inversión está dividido en siete (7) tópicos: 

o Gestión del Proyecto, costo estimado según los contratos de

Ingeniería para la elaboración del Estimado de Inversión y Plan

· de Gestión del Proyecto.

o Ingeniería, costo estimado según los contratos de Ingeniería

para la elaboración de la Ingeniería de Detalle y Planos As Built.

o Estudios Técnicos, costo estimado de los trabajos 

especializados no contemplados en la Ingeniería.

o Licencias y Autorizaciones, costo estimado de las licencias

necesarias para la ejecución de los trabajos.

o Compras y Contrataciones, costo estimado según la base de 

datos de Compras y Almacén de los materiales y equipos

necesarios para el proyecto.

o Construcción, costo estimado de las actividades de

construcción según los contratos vigentes de obras civiles,

metales mecánicos, eléctricos e instrumentación. También esta

considerada la supervisión contratada para el seguimeinto y

control del proyecto.

o Comisionado y PEM, costo estimado de la supervisión y

especialistas para el comisionado y puesta en marcha.
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5.2.3.1. Presupuesto del Proyecto 

Proyecto: "HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA PESADA Fecha: 23/05/2012
A-12126.0 DE UDP I Y UDP II EN LA UNIDAD DE UNIFINIG" 

Revisión: 4 

ITl!M 1 
1 -�e�t�ól) __ d�1 pr�yecto 

ESTIMADO DE INVERSIÓN 
PRESUPUESTO TOTAL 

DEICRIPCIÓN 

_ 1 .1 _ Declaración de alcance inicial y WBS 
1 1.2 · Plan inicial de gestión 

=---t f.3 1 Estimado de-inversión 
__ _L _ 1.4: Plan detallado de gestión del proyecto 
____ ---� LibrQ__y_c�i_�rr�_ del proye�o 

2 Ingeniería 
__ : 2.1 __ ,_lngeniería Básica (lñduye costos de impresión) 

-

-- · 2.2 lngenie_r.:ía d� Detalle (incluy� costos de impresión) 
?-2_¡ Planos As Buil!_JLncluye �os_!o� deJmpresión) 

3 Estudios técnicos 
- -- - - -

_ 3._L H__�OP __________ _ 
__ 3.2_! Estudio d� riesgos _ 

3.3 1 Estudio de suelos 
--¡---¡- ---- -- ---- -- ---' __ 3.4_¡ �-LA_ _ _ �I Licencias y_ A�toriz_��io'!_e� 

• 4.1 \ Licencia de obra
=-=-- �-:f'.-Co.:.nfQrmif!ad al �QY_!:lftc;>_ - QSl�E�Gl\tllN - _ 

� _ ��1 Auto�zación de Uso y Fl!nci9rn�miento - MEM 
_ 5_ .��mpras _y C_o�t!a�cio_!'le� (1) 
___ �.:. 1 I M�te!JaLes_ (�) _ 

5.1.1 Materiales Metalmecanicos 
-
___¡

_ -- _ L 5�.1-.t Miteri�le� Elec_!rico�- !n�trum�tación 
_ L ?.1.3 Preparación de listas de materiales 
_J _ -� 5.1.4 � Evaluaci�n Técnica de Ofertas 

_ � _L_ �.:..U� Inspección _y_ Re��pciQn de Materiales 
1 5.2 i Contratos f-- J----+---=-;c..c..:.-,--C-.-- ------

-- --1 ___ '-_ 5.?.1_i �lab.9�ación d�I PCP 
-�,----+--5.2.2 ._ Evaluación técnica de las ofertas

6 Construcción 
6.1 i Construcción 

=- :_ -_; -= 6.1 .1 1 Obras Metal - Mecánicas (2)
__ --+--6.J .2_,. Obra� El��!ri_�s - ln�trumenJación

6.1.3 Obras Civiles 

Hoja: 
De: 

_ __,. -6.� Sup�rv�ióñ_f!�o_!>Ja_li_O�_parte C:te personal técnico especialista. 
___ _ 1 6.2.1 1 Especialista mecánico 

f-- ---r-· 6:2.2· r Especialista eléctrlc� / if1stry_m_entista
· 6.2.3 ! �pecialista civil _ __

1--+--6-'-'.-=-3_,1_ Otros Servicios relacionados con la_ C_onstruccióf! 
_r_¡ Comisionado y PEM _ _  _ _ _ 

__ I _ 7...:.1._�_Apo�o de especialistas__ __ _ _ 
_ l 7 .2 ¡ Programa v cronograma __ _ _ _ __ _ 

1 7 .3 1 Procedimiento 
MONTO TOTAL 

1 
1 

COSTO 
uas 

26,844.00 
2,880.00 

14,743.38 
4,797.60 
4,423.02 

80,478.92 

73,991.13 
6,487.79 
8,400.00 

8,400.00 

7,200.00 
7,200.00 

441,668.04 

310,940.13 
112,761.83 

2,358.94 
4,423.02 
6,402.12 

4,782.00 
351,005.28 

229,869.84 
30,782.64 
23,472.00 

33,440.40 
22,293.60 
11,146.80 

5,573.40 
5,573.40 

USS 921, 189.M 



5.3. Ejecución del Proyecto 

5.3.1. Ingeniería de Detalle 
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Toda la Ingeniería de Detalle fue realizada por una empresa 

contratada para la ejecución de la Ingeniería dentro de la refinería. 

Todos los planos de la Ingeniería de Detalle debieron respetar las 

Especificaciones Técnicas Corporativas de la compañía. A continuación se 

detallan criterios generales utilizados para la emisión de estos documentos. 

5.3.1.1. Diagramas de Tuberías e Instrumentación 

Denominados en ingles Piping and lnstrument Diagram (P&ID) 

muestran la distribución de los equipos de proceso, tuberías, bombas, 

válvulas, accesorios, etc. 

Las modificaciones en los P&IDs fueron detallados en la Ingeniería 

de Básica y se pueden ver a detalle en el ANEXO A. 

5.3.1.2. Planos de Montaje de Tuberías 

El diseño del recorrido y los planos isométricos son parte de la 

Ingeniería de Detalle y la empresa contratista se encargó de hacer el 

moldeamiento del recorrido con el software Auto CAD y la verificación de 

los esfuerzos de flexibilidad en la tubería con el software CAESAR 11. 

A continuación se detallan los criterios generales que se tuvieron en 

consideración para la elaboración y revisión de los planos isométricos, los 

cuales se encuentran adjuntos en la sección de PLANOS. 



� Clase de la tubería 
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Según la Ingeniería Básica la clase de las tuberías es 84 

acorde con la Especificación Técnica Corporativa para transporte de 

hidrocarburo y que se adjunta en el ANEXO B. 

� Criterios de disposición general de tuberías y válvulas 

A continuación se detallaran los criterios aplicables descritos en 

la Especificación Técnica Corporativa ED-L01-00. 

o Los sistemas de tuberías se diseñaran con los recorridos más

cortos posibles y el menor número de accesorios, respetando las

necesidades de flexibilidad del trazo.

o En todos los sistemas de tuberías instaladas dentro de la

unidades se empleará codos de radio largo igual a 1 . 5 veces el

diámetro nominal de la tubería.

o No se colocaran bridas en tramos de tuberías situados encima

de calles de libre accesos, esto como medida de seguridad para

el personal.

o Las tuberías que pasan por dentro de las unidades se diseñaran

agrupadas y apoyadas en soportes elevados evitando

obstaculizar los accesos.

o Las distancias mínimas entre tuberías deberán tener en cuenta

el espesor del aislamiento específico a utilizar y el diámetro

exterior de las bridas. Las tuberías a poca elevación sobre el

suelo tendrán su punto más bajo a 350 mm como mínimo sobre
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el pavimento dentro o fuera de las unidades. Sobre suelo de de 

tierra o grava, es suficiente con 300 mm. 

A = R1 + RZ + 25 rrm 

R2 

I. A 

Fig. 5.4 - Distancia entre ejes de tuberías 

o En las líneas de fluidos con dos fases y en líneas de vapores

condensables, se diseñaran los trazados de tuberías de forma

que se eviten trampas de acumulación de líquido y/o gas,

requerimiento que vendrá indicado en el correspondiente

diagrama de proceso.

o Las tuberías se diseñaran de forma que no obstaculicen el

acceso de los operadores a los equipos y previendo los espacios

requeridos para su mantenimiento, especialmente cuando estos

equipos o elementos tengas partes desmontables o

manipulables como válvulas.

o Debe procurase situar las válvulas a un nivel de operación

accesible para el operador y mantenimiento. De no ser posible

se podrán colocar volantes con cadena para las válvulas de

operación normal o de emergencia. Se debe contemplar

plataformas de accesos de ser necesario para niveles de

operación y mantenimiento de válvulas y/o equipos.
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o Las válvulas de retención serán instaladas preferentemente en

tramo horizontales, salvo casos especiales serán instaladas en

tramos verticales con la verificación correspondiente del correcto

accionamiento por la Ingeniería. En ningún caso se deberá

instalar esta válvula en vertical con un flujo descendente.

o Se instalaran venteas en los puntos más altos del recorrido de la

tubería para las pruebas hidráulicas del sistema.

o Se instalaran los drenajes en los puntos bajos del recorrido y

este debe estar validado por el especialista según las

necesidades operativas.

o Las válvulas de control serán situadas niveles normales de

operación, siendo preferible a nivel del suelo.

o Las disposiciones típicas para la instalación de las válvulas de

control para diámetro mayores e iguales a 2" se dan en la Fig.

5.5.

JP0-3 

!NSTALAC ONDE VALVULAS DF C�NTROL BRIOAOAS

EN TUB-RIAS o- 2" 0 Y MA ORFS 

, 
T ____ f . 

,,,,,c1<», '""""" m 

-•ll:::e:::ll•--·--1 "". f ":·�·. 'l , -� �� 

r� ---------"e"' 

1 IPO-t 
--- ·----

1081 !G&TMIO (t. SIST[WAS Oí. 'tL.PM1 

3 ¡ 
¡ 

i-----------·J - � 
1 !P0-5 

Fig. 5.5 - Configuración de válvulas de control 
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o Para sistemas de tuberías en bombas centrífugas se utilizaran

codos de radio largo tanto en la succión como en la descarga y

contaran con soportes para disminuir la trasmisión de esfuerzos

y vibraciones al equipo durante la operación.

o Las tuberías de succión se diseñaran de forma que garanticen la

ausencia de flujo turbulento a la entrada de la bomba. No se

admiten accesorios que perturben el flujo situados a distancias

menores de 5 veces el diámetro de ta línea. Esta restricción no

afecta a codos de radio largo, válvulas de paso total, filtros y

reducciones.

o Las líneas de succión deberán ser diseñadas de manera que no

formen trampas donde se acumulen aire que pueda originar

cavitación o mal funcionamiento del equipo.

o En línea de succión donde la tubería es de mayor diámetro que

ta succión de ta bomba, se instalará una reducción excéntrica

junto a ta entrada del equipo.

o En todas las líneas de descarga se deberá instalar una válvula

de retención y de compuerta para prevenir el golpe de ariete.

Entre la estas válvulas se instalara un drenaje para facilitar la

entrega del equipo para mantenimiento y/o evidenciar falla en el

sello de la válvula compuerta para reemplazo.
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5.3.1.3. Cálculos para instalación de bomba 22PX 

Según la Ingeniería Básica se empleará la bomba 23P6C para 

nuevo servicio de 22PX de gasolina tratada del tanque 32T2 al recipiente 

23C5. 

}.>- Validación de bomba 23P6C para el nuevo servicio 22PX 

J?..P-X 
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Tabla 5.4-Tabla de validación de bomba 23P6C para el nuevo servicio 
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� Cálculo de la cimentación de la bomba 22PX 

Características de los materiales 

• Concreto armado: f' c =245 Kg/cm2

• Densidad concreto= 2,400 Kg/m3

• Solado: f'c =100 Kg/cm2

• Armaduras longitudinales: tipo G-60 Fy = 4,200 Kg./cm2

• Armaduras transversales: tipo G-60 Fy = 4,200 Kg./cm2

Parámetros del suelo 

• Presión Admisible del terreno: a= 1.5 Kg./cm2

• Nivel Freático: No se registra.

• Profundidad de desplante mínimo: 1.50 m

• Peso Volumétrico (y): 1.66 Tn./m3

Cálculos y Resultados 
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La base sirve de cimentación a la bomba 22PX, por lo tanto 

estará sometido a cargas dinámicas producidas por dicho equipo, el 

análisis consiste en estimar una frecuencia (1/T) adecuada que 

permita cumplir satisfactoriamente los requisitos de frecuencia que 

sugiere el proveedor de equipo. 

Dimensionamiento 

L = 2,40 m 

a = 1,00 m 

H = 1,85 m 



Datos 

s/c= 250 kg/m2 

fe= 245 kg/cm2 

Pconcreto= 2,400 kg/m3 

E= 280624 kg/cm2 (Módulo de Young) 

n= O, 15 (Módulo Poisson) 

k = 6,55E+07 N/m (Módulo Compresibilidad) 

. a adm= 1 , 5 kg/cm2 

Cargas 

M= 340 Lbs-ft 

F= 160 Lbs 

Veloc. Operación= 3,550 rpm 

Peso equipo = 811.1 Kg 

Verificación de Frecuencias 

Vol. Concreto= 4,44 m3 

Área Plataf.= 2,40 m2 
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MASA 

Peso de Equipo: 811 . 1 Kg 

Peso s/c: 600 Kg 

1���,'2:�'_;_�����"---''�''--'0�-�-' ,').'-'--"',.I 
Terreno fundación 

Para el cálculo del periodo se considera: 

Masa sísmica = 100% (Peso de la estructura + Peso del 

equipo) + 50% (Peso por sobrecarga) 

Masa sísmica: 11,767 Kg ............ (1) 

También: k = 6,55E+07 N/m ............ (11) 

Luego, se tiene de (1) y (11): 

El periodo igual a: 0.01341 seg 



Entonces: 

La frecuencia propia es: 712 rpm 

Se verifica fuera del rango de valores. 

fmín= 50% Veloc. operación = 1,775 rpm 

fmáx
= 150°./c, Veloc. operación = 5,325 rpm 
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Los efectos de las vibraciones horizontales se encuentran 

controlados, dado que la estructura está enterrada, por ende, 

está confinada en sus direcciones principales . 

./ Por tanto, Cumple.

Verificación de Relación de Pesos 

PESO DEL EQUIPO 

� ; . 

. -·PESO 'ESTRUCTIJRA· 

Con respecto a los efectos de las vibraciones verticales 

se tiene una relación de pesos (Estructura/Equipo), que es: 

Pest / Peq = 8,8 

Asumimos un º/o adicional en el equipo, por accesorios Y 

otros soportes no considerados. 
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De acuerdo a la Especificación Técnica Corporativa ED

Q-01.00-02, la relación mínima es de 5. Por tanto, de los 

cálculos se tiene: 

Pest / Peq > 5, Cumple. 

Verificación de Presiones 

De los datos: 

P= 17 Ton 

A= 2 40 m
2 

, 

.JI 

·. _,. � ' . 
-· -� ·.. .• ..... • �: 

· . ., :. �-

.. . ... ' ... 
. ·, 

Según fórmula:

q = P/A 

Se tiene: 

q = 7.2Ton/m2 11 \ 111111111 [l 1 
Luego, comparando tenemos: 

a adm= 15,0 Ton/m2 

q < o adm 

./ Por tanto, Cumple.

Verificación de Excentricidad 

Datos: 

M= 340 Lbs-ft 

F= 160 Lbs 

Cálculo momento desestabilizador: 

Brazo= 6.6 ft 

MR= M + F. Brazo= 4064.7 Lbs-ft 

MR= 579.3 Kg-m 

F 

p 

' •. . . 

q= P/A 



Cálculo momento actuante: 

Mo= P. a/2 - MR= 8,079.4 Kg-m 

Cálculo de excentricidad: 

R= 17,317.3 Kg 

d = Mo/R = 0.4665 m 

e = a/2 - d = O. 03 m 

B/6= 0.17 m 

e< B/6 

../ Por tanto, Cumple. 

Diseño de la cimentación 
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Para el diseño de la base de cimentación, se consideró el 

criterio de cimentación de equipos que indica que el refuerzo en una 

estructura de base de este tipo debe tener una densidad mínima de 

50 Kg/m3 con respecto al volumen de la Cimentación. 

Por tanto, se tiene: 

0 = 5/8" con espaciamientos= 25 cm. 

• 

• 

05/8"@.25 

0518"@.25 
Doblanen-..S 

exln!mos D .2� 

05/8"@.25 

• 

05/8"@.25 
Doblanenlo$ 

extnm,,os a .25m 

0.30 

Fig. 5.6 - Diseño de Cimentación de Bombas 22PX 

• 

• 

•
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� Selección de sección de conductores de alimentación eléctrica 

Verificación de Corriente Admisible 

ladm 
= lcable X Ktend 

P =v3 VICos0 .......... Para circuitos trifásicos 

In = P / (v3 VCos0) 

!diseño= 1.25 In 

Donde: 

P: Potencia (Kilowatts) 

V: Tensión Nominal (Voltios) 

1: Corriente Nominal (Amperios) 

Cos 0: Factor de Potencia 

In: Corriente nominal del equipo en Amperios 

!diseño: Corriente de Diseño 

lcab1e: Corriente admisible del cable según tabla NEC 310.16

Ktend: Factor tendido del cable 

Haciendo los cálculos de In: 

Código del Cable CP-23-PM-&C 

Voltaje M 480 
Potencia (kW) 22 

!nom inal (A) 31.13 

!diseño (A) 38.91 
lcable (A) (NEC 310.16) 65 
ladm (A) (NEC 310.16) 59.15 
Longitud (m) 150 
Factor Potencia (Cos0) 0.85 
Sección de Cable (mm2) 16 
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Verificación por Caída de Tensión 

LlU = k * lcarga * L (R Cos0 + X Sen0) 

Donde: 

k: 2 para corriente monofásica y 1 , 73 para corriente trifásica 

L: Longitud simple en kilómetros 

R: Resistencia en Ohm por kilómetro 

X: Reactancia en Ohm por kilómetro 

Cos 0: 0.85 & Sen 0: 0.527 

lcarga: Corriente nominal de la carga 

UL: Tensión Nominal de Línea en Volts 

LlU: Caída de tensión en Volts 

AUadm < 5.0 ºlo - Caída de tensión admisible para las 

cargas (Circuitos Derivados) 

LlUo/o = LlU x 100 / UL 

Haciendo el cálculo de la caída de tensión para un 

conductor de 16 mm2
: 

Código del Cable CP-23-PM-&C 

Sección de Cable (mm2) 16 

Voltaje (V) 480 
Potencia (kW) 22 

lnominal (A) 31.13 

ldiseño (A) 38.91 

lcab1e (A) (NEC 310.16) 65 

ladm (A) (NEC 310.16) 59.15 

Longitud (m) 150 
Factor Potencia (Cos0) 0.85 

Sin 0 0.53

R (ohm/ km) 1.61 

X (ohm/km) 0.21 

Ll Vd30 - CD (V) 12.79 

Ll V d30- Total (V) 12.79 

Vd30 - Total (ºlo) 2.67 
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El circuito de fuerza de la bomba 23P6C, satisface la caída de 

tensión admisible (º/o) que debe ser s 5.0% Vn. para Circuitos 

Derivados para la sección nominal seleccionada. 

ítem 
Código de Sección AVd-

Norma 
Cable (mm2) Total (º/4) 

1 CP-23-PM-6C 16mm2 2.67 NEC 

5.3.2. Construcción del Proyecto 

A continuación se detallaran los criterios constructivos empleados para 

la construcción de la Ingeniería de Detalle. 

5.3.2.1. Obras Civiles 

El proyecto contemplo la construcción de la base de concreto para 

la bomba 22PXX (23P6C) según el plano 23-Q-RLP-IPT-23624-C 

adjunto a este informe. 

)i,,- Excavaciones de zapatas 

o Una vez eliminada la losa superior, se efectuó el trazado de los

perfiles correspondientes y posteriormente se procedió a

efectuar la excavación según el plano civil.

o Las excavaciones se hicieron de forma que las paredes

verticales actuaron como encofrado.

o El material procedente de la excavación debió ser retirado de la

zona de trabajo y clasificado para su posterior utilización en el

relleno.
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)i;,- Encofrados 

o Se tuvo cuidado que los encofrados fueran lo suficientemente

rígidos para evitar una deformación excesiva bajo las cargas

durante vertido del concreto. Las tolerancias admitidas fueron de

5mm en un desplazamiento lateral parcial.

o Todas las esquinas agudas de los encofrado fueron fileteadas en

2.5cm.

)i;,- Armaduras de acero 

o Todo acero fue doblado en frío y se verificó que estuviera limpio,

sin costras de laminado, grasa o cualquier otro material

perjudicial como aceite.

o El acero fue colocado estrictamente de acuerdo con los planos

correspondientes y se fijó con doble alambre de atar recocido

negro Nº 16 AWG para que no tenga movimiento alguno.

)i;,- Perno de anclaje 

o La tolerancias consideradas para la instalación de los pernos de

anclaje fueron:

Error de nivel de± 3mm. 

Error de distancia entre pernos de± 1 mm. 

Error total del grupo de pernos no exceda ±2 mm 

Error de verticalidad de no más de 1 :500. 

o Se considero una placa de fijación metálica para asegurar que

durante el vaciado de concreto estos no sufrieran algún

movimiento. Igualmente se verificó después del vertido la
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posición de los pernos de anclaje según las tolerancias antes 

indicadas encontrándolas conforme. 

)o'" Concreto 

o Se aplicó como falsa zapata un concreto 100 Kg/cm2 y para el

concreto estructural se empleo un concreto 245 Kg/cm2 de

resistencia.

o Todo el concreto fue cuidadosamente vibrado inmediatamente

después, por medio de vibradores mecánicos.

o Se hizo la observación de tener especial cuidado con los pernos

de anclaje para que no sean movidos durante el fraguado.

o Una vez pasadas las primeras 16 horas se procedió al curado

humedeciendo las superficies y no antes de dicho periodo se

mantendrán las superficies de concreto constantemente

húmedas, cubriéndolas con sacos, arenas o rociándolas

directamente, durante un tiempo mínimo de 11 días.

o Para el control de calidad del concreto se tomaron 3 probetas

para ensayos en laboratorio.

Una probeta se probó a los 7 días durante los cuales estuvo 

en condiciones idénticas a la obra y dio como resultado una 

resistencia mayor de 70%. 

Las otras dos probetas fueron probados a los 28 días 

durante los cuales estuvieron en un ambiente acondicionado 

en el laboratorio. 
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)o'" Grouting 

o El Grout supone un paso de transición entre las superficies

ásperas del cimiento y las bases de apoyo de estructuras y

equipos proporcionando a estos un soporte continuo después de

nivelados.

o Previamente a la colocación del equipo se colocaron placas de

nivelación con la cara superior a la cota teórica de planos.

o La cara de del cimiento y del equipo fueron limpiadas totalmente

antes de empezar a verter el mortero.

5.3.2.2. Obras Metal Mecánicas 

Se construyeron y montaron los sistemas de tuberías y soportes 

según los isométricos desarrollados en la Ingeniería de Detalle y que se 

encuentran adjuntos en la sección de PLANOS. 

A continuación se detallan los criterios de fabricación y montaje 

considerados para la implementación de los sistemas de tuberías. 

)o'" Prefabricado de tuberías 

o Todos los planos isométricos fueron replanteado en campo para

asegurar la compatibilidad con las instalaciones existentes.

o La mayoría de los prefabricados de tuberías fueron ejecutados

en taller. El grado de prefabricación fue dejado a criterio del

contratista para su manipulación y montaje en planta, dejando un

exceso de tubería para ser ajustado en campo.
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o Los cortes y biselados fueron realizados con esmeril hasta

conseguir un borde limpio y dentro de las tolerancias según la

especificación PE-L-100.99 adjunto en el ANEXO B.

o Las uniones a soldar deben ser presentadas para evitar

desalineaciones. Para esto se usaron abrazaderas para la

alineación y se para fijarlos se usaron puntos de soldadura

según el material de aporte a emplear en la raíz del cordón.

o Para el armado de los prefabricados se tuvieron las siguientes

parámetros:

La distancia entre juntas para una adecuada penetración 

deberá ser de 1,6 mm para espesores de pared inferiores a 

12,5 mm y de 3,2 mm para espesores de paredes hasta 

38mm. 

El desnivel de las caras internas de los accesorios con las 

tuberías no podrás ser mayor a 1.5 mm. De no cumplir con 

esta condición por diferencias de espesores, se deberá 

preparar la junta según lo indica la especificación PE-L-

100.99 adjunto en el ANEXO B. 

);.-- Soldadura 

o Todos los soldadores fueron calificados y contaban con su

homologación vigente según el procedimiento de soldadura

empleado para la fabricación de los sistemas de tuberías según

el código ASME, Sección IX.
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o Los procedimiento de soldadura empleados en para este

proyecto fueron:

SMAW: Soldadura por arco eléctrico con electrodos 

revestidos. 

GTAW: Soldadura por arco eléctrico con electrodo de 

tunsgteno y material de aporte en un ambiente de fusión con 

gas inerte de argón. 

o Los materiales homologados para los electrodos son AWS-ER-

70S4/ ER-70S5/ ER-70S6 para varilla desnuda y AWS

E7015/16/18.

o En la ejecución de la soldadura

En cada interrupción de la soldadura, por cambio de 

electrodo por ejemplo, se eliminaba toda la escoria del todo 

el cordón de soldadura. No se iniciaba el soldeo en el punto 

dejado antes de la interrupción, sino algo antes. 

La distancia mínima entre dos bordes circunferenciales 

estuvo considerada como mínimo 50 mm. 

Los electrodos revestidos fueron conservados en hornos 

portátiles a una temperatura de 50ºC. 

o En la reparación de la soldadura

Antes de proceder al saneado del defecto de soldadura 

estos eran eliminados por completo con esmeril hasta 

encontrar material limpio. 
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Las zonas reparadas eran nuevamente inspeccionadas y 

probadas con el método no destructivo con el cual fue 

encontrado. 

Las costuras que evidencien grietas y defectos similares 

eran rehechas por completo. 

No se permitían reparaciones parciales de soldaduras en 

tubos con diámetro inferior a 2". Para los tamaños 

superiores, solo se permitía como máximo 2 reparaciones 

no coincidentes en la misma costura, de lo contrario se 

deberá cortar toda la soldadura. 

o En la inspección de la soldadura

Se hizo inspección visual al 100% de las soldaduras. 

Para la inspección radiográfica según el Articulo 2 Sección V 

del Código ASME se tomaron al 10% de las costuras a tope 

totales escogidas a criterio del supervisor de calidad, dando 

prioridad a las costuras ejecutadas en campo. 

Para el caso de placas observadas por defecto, se marcaba 

la zona de defectuosa para la reparación y adicionalmente 

se marcaban 2 costuras para ser radiografiadas. 

� Pruebas Hidráulicas 

o La presión de prueba estaba indicada por la ingeniería.

o Los manómetros tienen que estar debidamente calibrados antes

de ser usados en las pruebas hidráulicas.
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o Se prepararon las tuberías para el llenado con agua colocando

las bridas y platos ciegos. Se abriendo los venteas para eliminar

el aire de la línea. Luego se comienza a presionar la línea con

bombas manuales hasta alcanzar la presión de prueba y en ese

punto se espera a que se estabilice. Con la presión estable se

prueba 1 hora para poder identificar posibles fugas en uniones

bridadas para reprimirlas.

o Para las pruebas hidráulicas en válvulas:

Prueba de casco: 1.5 la presión máxima de trabajo a 

temperatura ambiente. 

Prueba de asientos: 1 .1 la presión máxima de trabajo a 

temperatura ambiente. 

o Terminada la prueba se retiran todas las facilidades instaladas y

se alinea la tubería para el comisionado.

� Pintura 

o El sistema de protección superficial aplicada a las tuberías Y

estructuras es el siguiente:

Lavado de superficie. 

Granallado hasta una rugosidad media de 12,5 µm. 

1 capa de Etil Silicato de Zinc de 70 µm. 

1 capa de Epoxy Bicomponente de alto espesor con hierro 

micácea de 100 µm. 

2 capas de Poliuretano Alifático de 40 µm. 



o Para la cromaticidad de las líneas se uso:

Para líneas con Hidrocarburo - Aluminio RAL 9006. 

)ii>- Montaje de tuberías y equipos 
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o Las tuberías no deben apoyar sobre los equipos durante la fase

de montaje ni siquiera provisionalmente.

o En tanto no hayan sido conectadas las tuberías, las conexiones

bridadas de bombas deben permanecer con discos ciegos.

o En las uniones donde no se coloquen las juntas definitivas

deberán colocarse juntas provisionales hasta la instalación final.

o Las caras de las bridas deben acoplarse paralelas y uniformes

sobre las juntas. Los esparragas deben se apretados en forme

simétrica en una ajuste creciente.

o Para el montaje de equipos:

Para el montaje de la bomba la cimentación ya estuvo 

construida, curada y picada para la posterior colocación de 

grouting. 

La base de la bomba se monto usando niveles de presión y 

verificando el nivel en el eje longitudinal, transversal y 

diagonal. 

Para el alineamiento de la bomba con el motor se verificó la 

alineación Axial (Desviación Angular) y Radial (Desviación 

de Paralelismo) considerando las siguientes tolerancias. 

Este alineamiento se ejecuto solo luego de la aplicación de 
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grout y la verificación de que las tuberías de succión y 

descarga no producen tensiones. 

5.3.2.3. Obras Eléctricas 

)o" Alimentación Eléctrica Bomba 22PX (23P6C) 

o Se extendió la bandeja para cables de fuerza existente (600mm)

en el recorrido de alimentación.

o Se instaló el conductor de fuerza Tipo RVMV 3x16mm2 para

alimentar la Nueva Bomba 22PX.

o El arrancador a utilizarse para la Bomba 22PX se tomará del

cubículo NºB (Cubículo inferior de reserva de la columna "B" en

CCM: 01 CCM02.4) para 480V.

o Este cubículo será equipado con la reubicación del arrancador

existente 23P6C en la columna G del CCM (Cubículo Nº4 en

CCM: 01CCM2.1).

)o" Control Bomba 22PX (23P6C) 

o Para el control de la Bomba se instalará una estación de mando,

Pulsador Start / Stop (HS-23P6C), a prueba de explosión.

o El conductor de control será tipo RVMV 3x2.5 mm2, se instalará

en la ruta de bandeja para control e instrumentación existente y

se conectará en la Subestación Procesos A, al armario de relés

para unidad GCC-00-PRS-UDP-1-02, bornes libres 41,42 y 43.



};.- Puesta a Tierra Bomba 22PX (23P6C) 
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o Se enlazará equipotencialmente la tierra de la Bomba a la malla

de tierra existente mediante conductor de cobre de 35mm2 Tipo

CPT aislado, color verde/amarillo, se deberá utilizar soldadura

cadweld, derivación en T (35mm2 - 70mm2).

5.3.2.4. Obras de Instrumentación 

};.- Montaje y Conexionado 

o Las labores realizadas fueron en la Unidad de Unifining (UF), y

consistirán en colocar 06 arreglos de válvulas de control, 03

transmisores de presión y un transmisor de flujo.

o La instalación de los instrumentos se dispuso de la siguiente

manera:

La válvula de control con Tag 23LV862, que tiene como 

función regular el ingreso de gasolina en el recipiente 23C5, 

conectado al lazo de control existente (LC 117). La válvula 

fue instalada en la línea 3" -GAL-23-2307-84. 

También está el transmisor de flujo con Tag 23FT862al 

oeste del intercambiador 23D4. Dicho transmisor recibe su 

variable a medir desde el cuadrante superior de la misma 

línea 3"-GAL-23-2307-84. 

Las válvulas de control con Tag 23PV863A y 23PV8638, 

cuya función es limitar la presión en las líneas de ingreso 

(23PV863A) y salida (23PV8638) de N2 al recipiente 23C5, 
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como parte del nuevo Sistema de Gas de Sello proveniente 

de la red del tanque de nitrógeno criogénico. Este sistema 

también incluye el transmisor de presión con T ag 23PT863. 

Ambas válvulas de control (23PV863A y 23PV863B) está 

conectadas a las líneas 1"-N2-23-2313-B4-H1 y 1"-N2-23-

2313-B4-H3 respectivamente. 

La válvula de control con Tag 23LV864, que tiene como 

función regular el ingreso de Gasolina al recipiente 23D9, 

forma parte de un lazo de control existente (23LC 128). Está 

válvula de control estará conectada a la Línea 3"-GAL-23-

2310-B4. 

La válvula de control con Tag 23PV865, que tiene como 

función limitar la presión en la línea de ingreso de N2 al 

recipiente 2309, forma parte del sistema de Gas de Sello del 

mismo recipiente en conjunto con el transmisor de presión 

23PT865. La válvula de control está conectada a la línea 1 "

N2-2311-B 1 , y está ubicada sobre la plataforma del 

recipiente 23D9 aproximadamente a 6 metros del nivel del 

piso. El transmisor de presión (23PT865) recibe la variable 

medida de una toma dispuesta, que está ubicada en el 

cuadrante superior a la misma altura de la válvula de control 

de presión 23PV865. 

La válvula de control con Tag 03PV861 que tiene como 

función limitar la presión en la línea que lleva gasolina de 

UDPI a Unifining. Ésta formará parte de un nuevo lazo de 
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control en conjunto con el transmisor de presión 03PT861. 

La válvula de control 03PV861 está conectada a la Línea 3"-

32-91-39. Con respecto al transmisor de presión 03PT861

recibe la variable medida de una toma dispuesta cerca de la 

válvula de control 03PV861 . 

},>- Trabajos en Sala de Control y Rack Nº2

o Los cables de instrumentación ingresan a sala de Rack y se

conectan al HPM3 UCN2. El desarrollo de la Ingeniería dentro de

los armarios de control, conexión a módulos lnput/Output del

sistema de control fue realizada por los especialistas de

Honeywell.

o La configuración de las señales en el sistema de control también

fue ejecutada por especialistas de Honeywell.

5.3.3. Comisionado y PEM 

Para los comisionados de los proyectos dentro de la refinería se 

cuenta con un formato establecido, el cual se encuentra adjunto en el 

ANEXO D. 

Este documento es una lista de verificación de todas las 

consideraciones operativas aplicables al proyecto y del cual participan todas 

las áreas involucradas en el mismo. 
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5.4. Seguimiento y Control 

Con respecto al Seguimiento y Control del proyecto se manejaron los 

siguientes formatos adjuntos en el ANEXO E. Los cuales fueron elaborados en 

función a Enunciado del Alcance, Cronograma y Presupuesto. 

Curva S del Proyecto. 

Informe de Rendimiento Semanal. 

Cuadro de Resumen de Avance Físico de Obra. 

5.5. Cierre del Proyecto 

La etapa de cierre del proyecto implica la entrega y recepción del proyecto 

por Operaciones mediante la firma del Acta de Entrega que es un documento 

donde se deja constancias que el proyecto ha sido ejecutado según las 

especificaciones técnicas. 

Además, esta etapa incluye las siguientes actividades: 

Entrega de los planos As Built revisado a la Oficina Técnica. 

Ingreso de los TAGs de los nuevos equipos al Sistema de Gestión de 

Mantenimiento (MAXIMO). 

Cierre de órdenes de trabajos y listas de materiales asociados al CeCo del 

proyecto para evitar cargos posteriores. 

Entrega de repuestos y materiales sobrantes del proyecto al Almacén 

pasando estos materiales al stock de mantenimiento. 

Balance de gasto y cierre económico del proyecto. 

Emisión de los reportes de Capitalización. 



CONCLUSIONES 

./ Definiendo claramente las Líneas Base del Alcance, Tiempo y Costo según los

requerimientos de la Ingeniería Básica y las expectativas de los interesados se

consiguió el cumplimiento del plazo de puesta en marcha del proyecto para el

30 de Setiembre del 2012 .

./ Con el Alcance completamente definido fue posible prever los recursos

calificados necesarios para la implementación de los sistemas de tuberías

dentro de las exigencias de calidad .

./ Con la implementación de los sistemas de tuberías según el alcance aprobado

y con las exigencias de calidad necesarias se logró adecuar la planta de

Hidrotratamiento para procesar la nafta pesada de UDPI y UDPII a un régimen

de 2700 BPSD, obteniendo un resultado con concentraciones menores a 50

ppm.



RECOMENDACIONES 

:¡;... Para la adecuada Gestión de un proyecto es necesario definir claramente las 

líneas base de.1 alcance, tiempo, costo y calidad. Por lo tanto es necesario 

conocer a todos los interesados para poder gestionar sus expectativas y la 

influencia en el proyecto. 

:¡;... Es importante, hacer seguimiento y control durante todas las etapas del 

proyecto para poder conocer la situación real y tomar acciones oportunas si 

fuese necesario en el momento adecuado. 

:¡;... Para la elaboración y revisión de la Ingeniería de Detalle es necesario conocer 

la totalidad del proyecto para compatibilizar las diferentes especialidades 

involucradas. Se recomienda hacer el replanteo en campo con el especialista, 

para ver las limitaciones reales y tenerlas en cuenta al momento de hacer los 

diseños. 

:¡;... Para la construcción es imprescindible contar con mano de obra calificada; ya 

que de esto dependerán los tiempos estimados de ejecución de las actividades. 

Una mano de obra competente garantiza trabajos de calidad y evita caer en 

reprocesos que ocasionarían gastos y pérdida de tiempo. 

:¡;... Se recomienda siempre hacer el replanteo en campo de los planos de la 

ingeniería para no tener problemas a la hora del montaje. 

:¡;... Es sumamente importante para una inversión que esta sea capitalizada ya que 

representa un nuevo activo para la empresa y tiene beneficios tributarios. 
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ANEXO A: DIAGRAMAS P&IDs DEL PROYECTO 

A continuación se detalla la leyenda de líneas usadas en la Ingeniería Básica para 

la implementación del proyecto en los P&IDs. 

NUEVA LINEA, INSTRUMENTO ó ACCESORKJ 

LINEA DE GASOLINA PAIMARIA 1 

LINEA DE GASOLINA PRIMARIA 1 

LINEA DE NAFTA PESADA 1 

LINEA DE DIESEL 11 

LINEA DE GASOLINA TRATADA 

LINEA DE NAFTA PESADA TRATADA 

LINEA DE NAFTAPESADAI + U 

LINEA DE GASOLINA PRIMARIA 1 + 11 

LINEA DE NITROGENO 

LINEA DE GASCUNA PRlf>.IARIA 1+11 i NAFTA PESADA 1-;tll DE 23C5 







































ANEXO B: ESPECIFICACIÓN TÉCNICAS CORPORATIVAS REFERIDAS 
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7.- LA ALTURA DE LA SOUlADURA ESTARA DE ACUERDO A ASME 831.3 

TABLA 341.3.2 LETRA L EXCEPTO QUE El IIALOR DEL SOBRE EXPESOR 

NO DEBERA SER MAYOR DE 3,2mm. 

1-=
,_

1 = 1 = 1.::1.:.1.:.I@ 
_,.,.,._,.. 

,_,_..,.,.. 

-

PtANO ESTIINDAA 1 
_JI_______ ------------ _____ 1 DETALLES DE SOLDADURA PARA TUBERIAS ,-PH--0100.99..,... '"', 1�·1

,,,.,,, 
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TEMPERATURA EN GRADOS CENTIGRADOS 

TABLA y TIPO DE REFUERZOS 

OIAIIETRO OERIVACION 

3 " '4 1· 1''f 2· 3• 4• 6" 8" 10· 12· 14. 16" 1 8" 20· 22·124• 
T 
T T 
T T T 

SK SK SK T 
SK SK SK - T
SK SK SK - - T
SK SK SK - - -
SK SK SK - - -
SK SK SK - - -
SK SK SK 6 10 10 
SK SK SK 10 10 10 
SK SK SK 10 10 15 
SK SK SK 10 15 15 
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SK SK SK 15 15 15 
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ANEXO C: CUADROS Y HOJAS DE DATOS DE LA INGENIERÍA BÁSICA 

ANEXO C.1: BALANCE DE CALOR Y MATERIA 

PROYECTO: A-1:tlff.0 Balance de CaJo< y Matero 

R 

e 
V 

1 
2 
3 
4 

--
5 
6 
7 

8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
2D 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
ZT 

28 
29 
30 
31 
32 
33 
3' 
35 
36 
37 
38 
39 
., 

41 
42 

,13 
" 

45 
46 
47 
... 

49 
50 
51 
52 
53 

UNIDM>: 

CASO OE OPERACIÓN / DISENO 
N" OE CORRIENTE 

OESCRIPCION 

Pre$ión(1) 
TemperalUra 

Caudal Total 
�Vapor 
CAUDAL TOTAL DE VAPOR 

_,m ... ) 

Vapor ele Agua 
--

CAUDAL TOTAL OE UOUIOO 
Agualllre 
Hldrocarbt.-os 

Entalp ia Total 
Corn,sM)s_ TÓll:íCOS 

Sóloos : Cilnlldad 
ISólklo5 : Oliimelro PartÍCISJ 

caudal VounéMco @ P. T 
caudal VolUmélrlco@ (1 aún. o·c, 
Peso Molectllar 
Oensídad@P.T 
Densidad @ ( 1 alm. 0"'C) 

@T 
Ténnica@T 

calor Espedllco@ T 
Fador de Corrr,presíbill @ P. T 
CpiCV 
Entalpia 

caudal Volumélnco@ P .T 
!Caudal VCIUllémco@(lS-C) 
Densldad@T 
Oensídad@ 15-C 

,. 

- . 

CWlemálica@T 
Clnemálica @ so-e 
Cinemálica @ 100-C 
Cinemática @ 1SO-C 

;Témlica@T 
calor Espedico@ T 
Tensión5qJel1ldal@P.T 
Presión de Vapor@ T 
Entalpía 

NOTAS: 

pág.. 1 

BALANCE DE CALOR Y MATERIA 

DATOS DE OPERACION Y CAUDALES 
DlsM\o (Temp. de ;allmen1.1eión media) 

1 % 3 
G- G- N- UOf' 1 

UDPlai23C5 UOP•a23C5 a,23(;$ 

tg¡'cm',¡ 3.S 3..5 3 
·e 50 50 44 

kg/h 134125 13$25 3879 
%p o o o 

kglh 
kglh 
kglh 
kglh 
kglh 134125 13S25 M'Tll 

kg/11 
kg/h 13&%5 135%5 3ST9 

Gcallh -6.967 -6.917 -1.911 
"'plppmp 

%, 

MiaaS 

PROPIEDADES FASE V-OR (HÚIII-) 
m3.ih 

Nm3.ih 
k!>'kfflOI 
.,,_. 

kglNm' 
cP 

kcal,tlm"C 
kcallllg ·e 

-

-

lkcallh 
PROPIEDADES FASE LIOUa>A (S.C:., � comentes de llidnlcarbun>s) 

m'Jb 1&.71 1L71 5.1% 
m'Jb 1&.00 1&.00 5.00 

kQ/Yn. 725..4 7%$.4 757.5 
ka/In' 757 757 775.9 

cSt 0.4936 0.4936 0.11:K 
cSt 
cSt 
cSt 

kcallh m •e 

kcallllg ·e 0.410 0.480 0.4414 
<linaslcn 11.29 11.29 22..45 

kg/cm'a o.u, 0.131 0.011 
Gcallh -'.987 -6..H7 -1.,.1 

IIISCEI..ANEOS 

>--- ta Presión y IQs � depend"enleS son a conmnar po,- ta lng. De � con l"idráuliicas f o,soméfflocas �nalleS. 54 (1 ) 
,__ 
-

57 
-

Rev. 1 1 1 � NVM 
Fecha 1 1 ADmbado RWCh 

ele ' 

• 

� 

UOPló!Ja23C-5 
3.S 
50 

134125 
o 

13&25 

13&25 
-6-H7 

H.75 
H.00 

125..4 
757 

0.4936 

0.480 
11.%9 
0.131 
4..H7 



R 
e 

V 

1 
2 
3 
• 

-¡.,.-

6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
1, 
15 
16 
17 

18 
19 
20 
21 
22 
23 
2A 
25 
26 
V 

28 
29 
30 
31 
32 
33 
3' 

35 
36 
37 
38 
3S 
«J 

.., 

42 
'3 
44 
45 
'6 

47 

'8 

49 
50 
51 
52 
53 

PROYECTO: A·1t12S.O 
UNIDAO: 

CASO DE OPERACION / DISENO 
N"OECORREHTE 

OESCRJPCION 

Presión (1) 
Temperaba 
Caudal T atal 
%Vapor 
CAUDAL TOTAL DE VAPOR 

11nco1,oe,1sab!e" IN2. .. ) 
VaporclleAgUil 
� 

CAUDAL TOTAL DE U<lUIOO 

Agwl..lJre 
HICSrocarbUros 

EntllpiaTolal 
CompueslOS CorlosNoS. Tóxicos 

Sólclos:CanlidaO 

Só6clos : Oiám$o Partícula 

caudal Voll.mélñco @ P .T 
Caudal Volumétrico@ 11 a1m. o•c¡

Peso� 
Oensldad @ P.T 
Densidad@ ( 1 atm. 0-C) 
V&C05Íllild@T 
C0ndUdlviClilll Térmica @ T 
calor Especillco@ T 
Factor de C<lnlnpesiblldad@ P.T 
CplCv 
Fntaloia 

caudal Voll.mélñco@ P.T 
caudal Vounémco@ (15•c¡ 
Densldad@T 
Densidad @ 15-C 

Clnemálica @ T 
Cmemm::a @ 50°C 

- Cínematica@l00-C 

,. ClllemMica@ 150°C 
Conducilvidad Téffllica @ T 
CéllorEspecillco@T 
Tensión SUper:tldal@ P.T 
Presión de Vapor-@ T 

l�ía 

NOTAS: 

-142 -

Ballalltce <te Caliol" ., Matem 
.,.. 2 - ..

BALANCE DE CALOR Y MATERIA 

DATOS DE OPERACIÓN Y CAUDALES 
DISeño (Temp. ele alím.nbcíón medial 

5 • 7 • 

G3solina Naftat UDPI + e-
Naftacr.2:IC-5 uor I o u a :ncs UOPUa23C5 deZ3C5 

lmfcm'a 2..30 3.00 3 . .S 3.00 
·e 50 .. 50 40 

kg/h 13624 13966 13525 13"$ 

'llop o o o o 

kg/h 
llgltl 
kg/h 
llgltl 
kg/ll 135211 139$5 13525 13955 
kg/11 

kglh 13525 13"6 13525 131M 
Gcallh .... H7 •7.133 -&.HT -7.133 

'!l.p!ppmp 
'llo 

Miaas 
PROPEDAOES FASE VAPOR (Hiimada) 

m'ltl 
Nm11t1 

kg/kmol 
�n-• 

kg/Nm3 

cP 
kcalll'I m ·e 
kcallkg ·e

-

-

kcalll'I 
PROPIEDADES FASE LIQUIDA (5eca pan cometl1IK de --os) 

m3/h 11.71 , .... 11.71 "·" 

m'lh 11.00 11.00 11.00 11.00 

knlm3 725 .• 757.5 725.4 757.5 
koJm' 757 775J, 757 775.9 

cSt 0.4831 0.11H O.off31 0.1131 

cSt 
cSt 
cSt 

kcallh m ·e
kcallkg ·e º-"° º·'" º-"° 0.465 
�cm 11.29 22.45 11.29 22.'5 
1tn1cm'a 0.131 0.011 0_131 0.011 
Gcallh -4..K7 -7.133 � .7_133 

IIIISCELANEOS 

-,__ La Presión y· las � depenclentes son a oonnm- por la 111g. De Oelalle con hlGáuacas l lsomémcas lnales. 5' (I) 
-

-...... 
S6 
--

51 
-,-. 

58 
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PROYECTO: A-1%126.0 Balallce de CalOff y tA-

UNIDAD: pág. � de 4 
R 
e BALANCE DE CALOR Y MATERIA 
y 

1 DATOS DE OPERACIÓN Y CAUDALES 
2 CASO DE OPERACION / DISENO Diseño (Temp. de ailimentactón medl;a) 
3 N' DE CORRJEHTE • 10 11 12 
4 GasolilM lnitacb cit. '12 GaaofiuaT�de GaMIUIMf,ata,da. GnoU.. Tcaaa.t. da SCRIPCl!ON 
5 ·- ZZPXi'PtB.aLYlOM I.VXMa2JOII> ZJll!IO .. -

6 PreslOO (1) k<Jicm¼ .... � 12..30 12..� 
7 Temperaba ·e 38 38 38 n 

8 CauctalTolal kg/h 8143 8843 8143 U43 

9 %Vapo,- %p o o o o 

10 CAUDAL TOTAL DE VAPOR lrglh 
11 � lff2 ... ) kg/h 
12 Vac,ordeAgla kg/h 
13 � kg/h 
14 CAUDAL TOTAL DE UOUIOO kg/h 8143 - - 8143 

15 A�l.lbre lrg/11 
16 HidrOcarllo'os kg/h 8143 8143 8143 -

17 encatpia Total GcaMl -6.967 -6..967 -6.K7 � 

18 Corrosivos. Tóxicos 'll,.pippmp 
19 &illdos:canlidad % 
20 Sólidos : Olámello PartJcula Micras 
21 PROPlEDADES FASE VAPOR (Hiimedai) 
22 cauoa, Voll.métrico@P,T m3/lt 
23 caudal Volumétrico @ ( 1 atm. 0ºC) Nm3/h 
2A PesoMoleOIW � 

25 Densidad@ P.T •n1m.•

26 Densidad @ ( 1 a1rn. IJ'C) kglNm' 
ZT VISCOSillild @ T cP 

28 Ténnica@T kcal/h m ·c 
29 C3IOt" Especillco@ T kcallkg ºC 
30 Fadl:Jr ae comnpresibillda<I@ P.T -

31 CDlC1I -

32 Enlalpia kCallll 
33 PROPll;l)ADES FASE LIQUIDA (S.C.. pan corrlen1es de lúclroca,t,uros) 
34 CMXlail Vobnétrlco@ P.T m'11t 12..25 12..25 12..2$ 12..25 
35 caudal Younélrico@ (15ºC) m

3
1ll 11..92 11.92 11.92 11.92 

36 Densldad@T -· 721 .. 721 .. 721.8 721.8 
37 OensiOacl @ 15-C kalm3 741.7 741.7 741.7 741.7 
38 ,. Cinemática @ T cst 0.5553 0.55$1 0.55113 0.5553 
39 - Cmemáüca@ 50"C cst ,. 

40 ,. Cinemática @ 100-C cst 

41 VISC05idild Cínemática @ 150'C cSt 
42 Ténnlca@T kcallh m ·c 
43 CalOrEspecíllco@T kcal/kg ºC 0.478 0.471 0.478 0.471 
44 Tensión Supet1ldal@ P.T <mas/CJTI 11.H 19A8 11.H 11.98 
45 Presión ae vac,or@ T kQlan"a 0."4 º·°"" 0.014 0.014 
46 Enlalpia GcaMl -4.967 -6.187 -4.967 -6..MT 

47 MISCELANEOS 
48 

,19 

50 
51 
52 
5G �TAS: 

->-- La Presión y las pl'opiedadeS aepenaieflll!S son a con'*1na po< la lng. De Oel.lae con hlaráulicas i lsomélricaS lnalles.. 54 (1 ) 
-,.._ 
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-

-
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PROYECTO: A-1212&.0 earance <!e CalOlr y· Mate,e 
UNIDAD: pá� 4 ... 4 

R 

e BALANCE DE CALOR Y MATERIA 
V 

1 DATOS DE OPERACIÓN Y CAUDALES 
2 CASO DE OPERACION / DISENO Diseño (Temp. de illlment.oclon medlil) 
3 N" DE CORRIENTE 13 14 15 1S 

4 ,..,._� ...... ,.._Pe:NdaTnuda tlatlaPesataT,... 
--DESCRIPCION 

da:Z2E:J,.•JE:Z1c c1eeJE21c • IZE'K dt 0'2E11io .a 121 

6 Presión (1) kQ/cm¼ 12...00 10.59 4..N 

7 T� ·e 110 36 u 

8 cauclalTo4al kg/h 12414 12414 12414 
9 %Vapor %p o o o 

10 CAUDAL TOTAi. DE VAPOR kglh 
11 �(N2 ••. ) kglh 
12 Vapo,- de Agua trg/h 
13 HidnJcartlUos kglh 
... CAUOAl TOTAL DE LIQUIDO trg/h 12414 12414 12414 
15 AguaUJre kg/h 
16 Hidrocar1Juros kg/h 12414 12414 12414 
17 EnlalpiaTolal Gcallh -5.191 ... 3" -&.4%1 

18 COIIOSM>S. Tóxklos %p.'ppmp 
19 isÓIIOOS:C3rllillad % 
20 SGIIOOS: Oiamelro Partlc:ula Micras 
21 PROPIEDADES FASE VAPOR (Húmeclil) 

22 caudal Vounétrlco @ P .T m11ll 
23 caudal VolJméllico@ (1 atm. 0"C) Nm31ll 
24 Pesoldoecular � 

25 Defl5idad@P.T •rum,•

26 Densldad@(lalm.O'C) kglNm' 
27 @T cP 
28 CondUdlvldad Térmica @ T kcal/h m -e 
29 C3lor Espedllco@ T 1cca1111g ·e 
30 Factor de COrnnpresibilCI @ P .T -

31 Cp/Cv -

32 EnCall)ia kcalll'I 
33 PROPIEDADES FASE LIQUIDA (Seca pilla c:orrlHltes cle ldclrocarlMu'os) 

3,1 iCaUltal Vobnélrico@ P.T m31h 17.84 16.29 H.14 

3S caudal VObnétJ1co@ ( 15"C) m'm 1$.00 1$.00 tl.00 

36 Densldad@T kgtm' 7A..6 762.1 759.1 
37 Densidacl@l5"C 1«11n1' 775.9 776-t 775.9 
38 Vtscosidad Cinemálica@ T cst 0.4482 0.15" O.H11 

39 Cmemálica @ 50"C cst 
40 Crnem.ilica @ 100-C cSt 
41 - Ciftemática@l50"C cst 
42 Ténnica@T kcal/h m •e 
43 C3lor Especillco@ T kcalllcg •e 0.544 0.4CO 0.441 
44 Tensión Supet11dal@ P.T dflas/cm 16.22 22.9 23.15 
45 Pn!sión de Vapor@ T kg/cm2a 0.251 0.001 0.004 
46 Emalpia Gcawll -5.QI -4.3t* -C.42'.1 
47 IIISCEUUIEOS 

-

49 
50 
51 
52 
53 NOTAS: 
- La Presóón y las p,� dependientes son a ccnnnnar por la lng. De Oetaae coa hidráulicas I isométticas tllólles_ 54 11 ) 

--

-

Rev. 1 o 1 Por NVM 

Feclla 1 1 Aprob3do 1 RWOI 
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ANEXO C.2: CUADRO DE VERIFICACIÓN DE LA BOMBA 23P6C 

REP-IO._ @
PROJECT SPECIFICATION 

VPF 
A•12126.0 517 1 - � 11 

REV 0,0.TE BY - REV DATE BY N'VO 

EXISTING CENTRIFUGAL o 14--May-12 NVM RWCh 

PUMPS ANO DRIVERS 

FEV 

1--
1 

�'.SEn"JCE, r.- Gaso1ar rrom""* n 2 
-

3 
-

!No-�DRJ\'Bi Car NO. TURIIINE Dm\'DI 
-

l'{,�IP CIEMl'sO. 22.P-X Pli!>IP IIDI �-0. 5 
-

�M.\a,1!:FAC!C'RER Goald,, Pliii4n ha:. Pl."!>IP. SIZE .1: ní'E W -UB NO.ST..WES f, 
- --

il<lron. 31'00 rt.�IP SERl...\E. �U CT.'n'E::-.0. ;, 
- --

-
C�:l,IIJ0.'1lr!G: o� o FOOT 0 v"EIOJCAI. OSUMP o NU:-.'E ,> 

-
CASINGSPI.IT; o AXIAi. o RADIAL BIPELLER.�IOU�IID: 0 BETWEENBE.UNGS 00VERHUNG 10 

-
11 

-
.... �.,. 

1--
a-\RKEL'CASE O.IPELLER. ll 

SEAI.TYl'E u 
-

5E.o\l.. fi.US!m,'G PI.A.'- .u,�y� PLAN 
-COOUISG W.UB. nPl'Sü PL"'-'- C' 
1--

l«JIUlt: M.-\,.'<'l;'FACJl..-i!B. �SO. 16 
-

tW 35;o RPM 4S \'OI..TS 3 PUASE 60 CYCLE 17 
-

--- ---
11 

-

Th"HBINE: �fA. 'IUFACTl:1U:l!. MOOEI.lro. 1l> 
-

FOIWDlSEllTICI: DEPROPA.�(2JC5) CHARGE ITE?JNO. �.H'.«: � 
-

21 
- " 
-

:-.1:WPIIOCBS ORIGIXU. 23 
-

co.� Dl:SIGa" P0111-'"I l'l 2-l 
- � 
1--

FLUID l'U!,1PED 
-

� H� �6 
l'l:JMPl!S'G TEMPERARl"RE ·e 31.0 JI.O IT 

1-- 5PECIFK: <ZA.Vll'Y .UPT. 0.7� Q.31, 

1:!'cm\:a) \1\l'Cltl'IU:S'SCEE .U-PI:. o.o� i.6 B 
-

\'ISC05UY ATP. � CUSJ Q.IJj J-0 
-

conosroosar.� .ll 
-

C.VACDT.� ... h 123 5.1! ll 
CVAC1IT. KATID .... h 1565 H 

-
PU).B'st'EED. 11PM j,jj() jjjt) .,.. 

-NSPH AVAIUl!l.E U.5 �-! 3� -
1--

NPSH REQ(.'lRID .. L-1 Jf, 
-

qcm'(g; Q.QJ IUO 11' SUCTIONn='.'iJClllM..U. 
1-- SUCD0S PltESStlRE. )IA."<ll,ll!M 1:g'cm'(g; lll5 ,s. o.e 
-

lll5CH.� PRESW1!E 1g-·cm'{t!} 11.18 �- 35> 
-

q,cm' DIFFBD"llAI.. PRESSU!!:E lS.l.5 9.90 .IO 
-

q'cnr(g) 19.6 -ll EST. SHl/lOFF l'RESS{,"Rf: 
-

DIHDEli-nAI. HEAD Dl 202.67 IIS.10 -l! 
-

� il� CAl'ACITY EST. .. ;s 6 
-

ESmfAUD!!OWB. "" 11 .u 
-

[ll!B'.'.O!!,B,IEN)B) POl(Elt<JF DIIDiER kW L9 tj 
- � 
-

(")""°""""'_,_,._..-..-1,yuOPl'lvjonSfl<c!IOWU �¡ 
- .&I 
1--

.a9 

,- :,4, 
-

5l 

-
51 

-
n 

-
5-1 

- 5j 
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ANEXO C.3: ESPECIFICACIONES DE LINEAS DE PROCESO 

l>'HUTI:LIO: A-1%12&.• .__ de PIU<eso 
UIIIDOD: ....., 1 cie a 

R 
e LINEAS DE PROCESO •

' ,_AH°' r---M r- . ... r---M r---M T· ·-M 

2 >ll.JnN" ......-x111 ............. 117--AHI -H2 �----124,0 u.....,.-,..aa4m 
3 

DE 
-.... -- - -m c...oana 

'". - UDPI UDPa UDPI UOPll a CleL11X112 

s 
-"' LYXn LYXII% 23C5 LIIXn 23C5 � 

1 - .r- --

• -d-- HC HC HC lfC HC 

5 COn'csMJs l Tóxicos"'-�1 � Pl s�- Sl<4511-• Sf<,00- s, __ s�-

IU: ase(t)IVapo,izadD("4peo) L 1 L 1 L 1 L 1 L 1 
u ca....-VaporctP.T 1 m'AI 
12 �--� n-,, 8 P T 1 m·,ti u.n 18.TI 5.12 18.71 11.71 
13 -

u �-Gas 
� ,-Ga5f�QP.T 1 ....... 1 725.4 1 7U.4 1 --· 1 Tu.A 1 725.4 
� .. �Gas./ �a P.T 1 d' (G)' c:,r !Ll- 1 ..... 1 .... 1 ...., 1 .... ·-
.., �de.Bade:z•-----· 1 ·e 
1lll ,__ 

19 --""""llliseilo 1 -e 1 .. 1 1 50 1 1 40 1 1 50 1 1 50 1 
211 "'25ión0peraci6nl� 1 ...-.m'g 1 " 1 1 S.I 1 1 3..0 1 1 S.I 1 1 u 1 
21 ,_CleV-dffln-OT� (2) 1 ...-nn-a cu, 1 Cl.14 1 o.o, 1 0..14 1 Cl.14 
22 ,_ 
23 1 ·- a a a a a 
2,1 -�1-p¡ 1 _...,.,...,. o..z 1 u 1 Cl.1 1 u 1 o..z 1 
25 -�/-(3) 1 ns 1.1 1 1.1 1 u 1 1.1 1 1.1 1 

,:z,; .T-<41 

3! ._ NOTAS: 
29 (>) �síes-M.�{Lio1ase-(M). 
-- (2} -- - ·� íNpdoy presión Cle,r,¡po-mayoresde 1.S l<gar.J. 3?.-
30 (3J hkarM'y--�-SÍSlln'"1--<leproa,50.�.------dc. 
31- (4) Siserecpen,espedlcar. p: - - H. Conscr<adcin<le Cáor. e: C<Jnselvad6n Frio. ST: Traceado <XJnV;JflCJ(. 
---

.B-
ET: TraceadO déOlco. SJ: B>calnsadO a,n __ etc. 

33 (5) P;Jra---las�<leselecdixldl,� 
,--
--

--

37-
Aev. 1 o 1 - 1 NVM 1 1 1 1 1 

- 1 WIW2012 1 - 1 RWCh 1 1 1 1 1 

,-------0: A-1zta.• U-<lePalclesD 
\NOIO: """ 2 de a 

R 
.. UNEAS DE PROCESO . 

' _,.. T- --M ,. .... , . .... , . .... ,._ ....
2 ""'º ... D.IMttl'e.ta-Am n.t.al'---ta4.IG ......,.__,.., lJ-A.at5iift.l:M JUJtm,JIIQ 

-! DE 
- --

--= 
Gasollnl �•n• 

UDPI+• Z3C5 -•n ZlP](/22PIB 

5 
,-� ZIC5 Z2P1 22P1 22PXl22NII ........ 

¡¡ 
7 r-T -

e _........ __ HC HC HC HC HC 

5 �JTáúcos(""�J-D) ··-- s1<459-· Sr<-- s,...,_._I s145-

10 Fase (1)f� ("" oeso) L 1 L 1 L 1 L 1 L 1 
11 --VaporQP.T 1 mlll 
12 :::a.-vm.aétria> 1 ir.aSll - P T 1 ffl,ft 1&.44 18.71 1&.44 �I 12.26 
13 PROPEDAIIES 

14 PeSO MDleaJlar Gas 
1� ,_...,,.....Ga,sf�OP.T 1 -- 1 757.$ 1125.4 1n1.1 1 721.8 1 l'%U 
ll ��rt�-P.T 1 d'IG)/cst(J.) 1 Cl.fl 1 ... 1 Cl.81 1 ... 1 ...
n �de-Flmdezr--•.....,.l 1 ·e 
UI -- ·-
·� ��-1Clisello 1 "C .. 1 5D 1 1 - 1 1 a 1 1 a 1 
2D - Operación' Clisello 1 •-o u 1 S.4 1 1 u 1 1 0..7 1 1 a.A 1 
21 ----,;41e�def 1....UGT � (2J 1 -a 0.01 Cl.14 1 Cl.01 1 .... 1 o.• 

z, 
23 - 1 � a .. 4 1 .. 1 a 
24 -�/-(3) 1 �,11m 0..1 1 Cl.Z 1 1 o..z 1 1 o.e 1 1 T.S 1 
25 ��t-(3) 1 1111$ 1.1 1 ... 1 1 1.1 1 1 eA 1 1 u 1 
216 . T--(4J 1 1 
71 �,AS: 

@!= ll) �,es...,...M.�(1.).o,lilse-lM'-
29 (2) --� 100%...-y presi0nde-"""""'5de 1.5 � 

�= (3) hl!carM'y--�S<ibsí50llUD,equerwróenla<lep,oa,so.-.-.--etc. 

�-
{4) Si se....- ._;llclr. P: Prolecldón Pelsonal. H: � de C*lr. C: � Frio.. ST: Tr.>eealo oon Vapo,-. 

ET: TraceildO dédnco. SJ: � <XJn -- ele. 

�= (5) �--13Sp;lgil\ól5 de S<leedónde "'*'1ales. 
3' 

'is-

�= ,__ 1 o 1 - 1 NYU 1 1 1 1 1 1 1 � 1 M.Q5121Dl2 1 ...,._ 1 RWCh 1 1 1 1 1 1 1 
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PROYECTO: A-1212$.0 Li>eas.del?m<leso 
l..a>AO: p;;., 3 de 3 

R 
e LINEAS DE PROCESO 
" 

1 Ul'EAN" J-- - ... r- ..... r---M r---M J·- - ... 
2 P&IONº D--A-«U"',.,,...IIIZ--'., �----11:z-A KJ ll-A.ff511� lll 
3 _T,_ Gasolina Tratada Naltlnaada -- NA'aTratada 

.. deL\OOM -2'.)()9 da22E3 •-e --15 

5 
-A 2309 22l'Q �e -- n1 

'"i 
7 - r,._T --
8 oelAl*lo HC HC HC MC HC 
9 � f Tóxicos (% peso f Dllm P) S(<0.5JIPll!t s (<0.5 "''"" Sf< !SO"""') S(<0.5"""") S(<0.5_,, 

10 Fase(1)/Yapolizadof%.._.,l L 1 L 1 L 1 L 1 L 1 
11 OJUaal Vobnélrlco Vapor@ P.T 1 m 111 
12 ��VCllumé9ico•n*"'ftP T 1 m'lll 12.25 12.25 17.M 11.29 11.1 .. 
13 PROl'EDAllES 

w M!SO�Gas 
15 Den5illad Gas/ �0 P.T 1 kaRlt' 1 721.1 1 721.JI 1 703.1 1 712.1 1 71$.1 
16 Gas I Lilpdo O P.T 1 cP (G)I cst(L) 1 0.55 1 .... 1 0.45 1 Q.M 1 Q.9$ 

17 PU*>de-lDno•""*"' 1 -e
u ·=- ,.,._, 

19 �/Diseño 1 -e 1 38 1 1 38 1 1 110 1 1 35 1 1 25 1 
20 Pn!S80n Operacliin, Olsello 1 knlrm" o 1 12. 3 1 1 12.3 1 1 12.0 1 10.1 1 4.1 1 
21 ____,deYatttrclelln"""flT.,._,.,. 121 1 ... ...,..a 1 O.OII 1 o.oa 1 D.211 1 e.en 1 D.00 

IZ �, ...... �-

;c.. -- 1 ..._ 3 3 3 3 3 
24 !'P�/-(3) 1 lnwffr1¡1,m 0.3 1 0-2 1 0.7 1 1.1 1 u 1 

IZi �eloábl�f-(3) 1 m's 0.7 1 0.7 1 1.0 1 0.9 1 0.9 1 
• Trac:eedo 141 p 

27 NOTAS: 
--
28 (1) Espedk3r si es ,rapar (V). liquido (L). o fase n-ixla (M)_ 
--

Solo para con1en1es 100% liquido y presión de vapor mayores de 1.5 kg'an. 29 (2) 
30- t'3) -N>y - ffliÍICmil .,.,.,._ 5Ób si 5011 un � die IJl<)QlSO. Oll11>SÜl-eosim. sóaoos • ._ --e etc. 
--
31 (4) SI, se� especillear. p : Prt*aJón -- H : CCln5efvadón de caior. e : C>anseNao:in Fffo, ST : Tracea<l<J, a,n Vapor. 
'ii- ET : T- áédico. SJ : EncamiSadD ain Y.lpll'. etc. 
33- (5) Para -""""5e las páginas de selettíón die malefiales. 
--
3' 
--
36 

�= 37 
Rew .  1 o 1 Por 1 - 1 1 1 1 1 1 1 
- 1 141111t>'2012 1 - 1 RWCb 1 1 1 1 1 1 1 
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ANEXO C.4: HOJA DE DATOS DE VÁLVULAS E INSTRUMENTOS DE 

CONTROL 

1 

3 
4 
5 
6 
1 

s 

9 

DATOS 10 
DE 11 

PROCESO 12 

l3 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
!O 
21 
u 

n 

M 
!5 

TitANSMISOR 26 
r, 

2S 
19 
30 
31 
J? 
33 
31 
35 
36 
J.7 

3S 
39 
40 

ACCESORIOS 41 
41 
43 
4't 
"-� 

46 
41 DATOS DE 48 

COMPRA 49 
50 

:SOias: 

,:ii.na 1 Tino insuumeoto 
Sa,.-icio 
u-a N" P&ID 
Tuibma Tamaño Sdledul,e Aiwamifflto 
Elemealo Primario Sitda 
Clasificación déctóca ""' área Ex 

Fluido E-.lc, 
Pnesióa MiL Noon. Mm. 
TftDIWnltuni Más_ Noon. Mm. 
V ascosidad a coodiciCDK �- .. 

DaKidad a � Op,oracióo 
PRsióod,disalo 

llpO 

s--

Smal dr . ...iida 
AJD,...,_ iión � 
Caja 
Grado "" procrccióo 
Certificación. 
Clarsificacióo ,eléclrica 
Material: e,- Dialn- Brida. 
e� Proc� EIÑ:Uica Neumática 
lodá,eador ÍDCOq>Olado T,po Escala 

Rango calihnción �- dif: Unódacl<,s 

Raogos presión Mínimo ' Máximo 
PRcisóóe 

l'Rsión aomiaaJ conpo 
Sob,q,cHióo Sobo,_...., 

r--,- . . . d;,Dcal 

Maomal a mmioisttar con 1- boda, o,-ai,e, 
f<lmlificacióo de terminales 
Vákulas dr ..,..,.._ '� rn el latn'al de las cámaras 

Aurodiapóstico 

A=ewriode momaje 
Mami""4l9rida$ Tino MalftÍal 
Fila-o, 11111f1011ff'doctur- v mam · .,...."'°

lndic3do<rnD010 Sma1 Escala T..-mo 
Aisladol- F� Modelo 
T aoón oun,a Tino Material 
Mrdida dr nrmán � TAG 
Mcdídadr T.'1.G 
Tamaiio del ttim 
Fabricm,te . 

Modrlo . 

N" deSnx . 

Sumimstnodo< 

. c.._.�-"'� 

1 PARA PETICION DE OFERTA 30I04/ll NVM RWCb 
o PARA PETlC10N DE Ol'EUA IS.'IWl:! NVM RWCb 

ll\-. Dt:SCRIPCIO:S O:CH..-l RL-U.IZ. _.\PROB. 

UTt;l.0: BOJA DI: DATOS DI: ESPl:ClflCACI0'.'i DI: 

1 
TRA."Sl.JISORES DE PRESIO:S 

r..._, 

REQOSICJO:S �-.. IUT.I 

�I Pl XUI 1 TRANSMISOR DE PltE.SION 
INDICAC10N DE PllESION ENTRADA A 011"\,X0J 
3"-32-91-39 00-A-RI.P-ID--00-117-A Rojal 

3 in 401 NO 

CLASE I ZONA l G OC TJ ExiallCU 

HIDROCARBURO UQUIDO 
6qCcm0

-g 3.6 lr:!!f?on2 -g 1 1.5�
1
� 

65 =e 50 <>el 38 ''C 
03581 cPo 
715_4 q,'111

1 (it pJj 

EJecuóaico 
·- (Cnnt,.,._-) 
4 a lO mA. + HARJ' 
1 hilos a N Va: 
IAlomimo + Pinlur-a Poliur-
IIP-65 
ATEX 
&siallC T6 

3l6-SST 316-SST 1 .J.16-S:>-r 

1:YNPTB 1<?" NPIHI NO 
� Dip1 ¡xogramabkl O - 20 kg,an!� 

0-20 br6cm!-g 
-1 bf1cm'-gl 10 brftcm

:?
-c 

...,_ 0_075'!-ó dd _.,_ 
b-'cm:,e 

100 B.- 150 'C 
Coa e icaciión .t..d::al lbn 
Dasjumasd..ldláavcua110kllllillosd,acooiam.al� 
SI 
SI. T ,po tomillo 
SI 

�"""' 
.. drtubocle,.... 

BRIDAS 0V AL (1/2" NPTH) 1 316-�, 
NO 
NO 
i:NO 1 
SI TORNil.LO 1 AIS[ 316 

U.IZADO PllOCESOS 

:::ollPit0B. l�ADOI 
DESTILACI0� ATlI0�CA 81 

�llOB.U,O Pll0�"l:CTO; -�1.U� 

RE//1!10& 

�YPF 

A,,IX0 CLASIF. PLA .. "O::-.� 
l�

y

91-



1 Si.ta ,r..,., ............,.. 
2 
l 
" 

s 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 

DATOS n 
DE 14 

PROCESO IS 

16 

l1 

11 

19 
lO 
21 
n 

n 
CUERPO 24 

?j. 

26 
T1 

21 
29 

INTERNOS JO 
JI 
32 
3J 
34 

ACTUADOR 3S 
36 
37 
31 
39 
40 

P0,7:GONADOR <11 
"1 

u 
� 
4:5 

ACCESORIOS 46 
47 
48 
49 
50 DATOS DE 
SI COMPRA 
S1 
H 

�= 

Sttsicio 
Linea}\<.., P&ID 
Tallaía T--
n..sm. ación� dd arn 

fluido Esrado 
Presióa-.ada MáL 

Presaias..Jida MáJ<_ 
T Ma.. 
Caafal Máx. 
Pmlidadecarg¡, Mio<.. 
Vncosídod Máx. 
Posición a fallo de ai<e 
CpiC..-
F-=- de COlllpRSibilidad 
c,·.......rido Cvminimo 
� ahílidad 

Pn,síim de ,IR cfupoaible 

Tmo 
Tamaño Paso 
C-.Proceso Tamalo 
AJdn cié -· --

C-,i:íóama,in,, 

�oblundo.-

T 1PO aúftlto Matmal 
Guiado Matmal 
Tq,o de 
Fluido tiende a abrir,caiw 
Tamaño del ttim 
TIPO 
Modelo v Tauai\o 
Fluido-
Fluido Fallo AiR Vák-ula 
Tq,o s-

Sa'lalde......-
Alimadacióa décttica 
I>e.,.-áción 
Gadodeproc,ección 
C�d«uicas 
e� 
Manómcuos 

Actuador Maaml 
Vák"Ula sol<Doidc 
Fanales de Carffa 
F� 
Mocldo 

N'de� 
Suminísuado< 

.. C_,s a rell....r pe,,- el 5.UIIIÍllisttado< 

l PARA PETICION DE OFERTA 30'()<1112 
o PARA PEIICIONi DE OFERTA 18/0ttJ ? 

RE\". DESCRIPCJOS ITCHA 

Sdxdak IAi,lmuócuo 
Ex 

N-. Min. 
NOIDL Min. 
Noao.. Min. 
N>xm. Min. 
Nonn. 

Nonn. Min_ 

�Molttolar 
o.....idad 

IVátrnla 
N"n� ruido calcolado 

Material 
T ..mornotu111 Máxima 
Clase Cara 

TIDO 

Godo . 

Mau,rial 

�todesdia.l 
Señal de salida 
Nceumárica 
� 
a...dicacióa Cntificaci<io. 

Jodócadm local de,_¡,.;,;,, 

NVM RWCh 
NVM R\\'Cla 

REAUZ. . .\PROB. 

TIR"J.O, BOJA DE DATOS DE ESft:anc:...\CIOS DE 

� ... 1 Y.U. \'l-"J.AS DE CO'.''TROL 

REQCISICIO� '.',"" RE\-.1 
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DI"".,..,¡ V AL\'UI.A DE cor.TROL 
cot,¡-rROL DE PRESION GASOLINA UDP [ A Bl.ENDING 
l"-Jl-91-39 00-A-RLP-ID-00-117-A Hooial 

J incb -W NO 
CLASE I ZONA 1 G llC &iallCT6 

IDDROCARBURO UOUIDO 
l!i.l) bfcnl ;r 3.6 DW, !' 

cm-§. 151.p'<e:Dl-g 
kñ,,nl-� ?6 -·01l-g b€cm.

!
-o 

6-rC 50 ªC 38 'C 
llm;/laiiP.T 10.0 m',li'ii P.T 4.5 m'<h 1i, P.T 

1.0 kg€cm" 

cP 0.3581 cP cP 
CIERRA 

125.4 �m':ii P.T 
11_7 12.3 

MAX 4 krllcm:-ll 

:ilOBO A -�16-WCC 
(*) ínch 
BRIDADA (*) 150;IANSI RF 

-

AISI 316 + :STELLIIE LINEAL 
:ilMPlI AlSI 316 + 316 STllLITE [V 
- ('"} 1 
- TEFLON 
ABRlR 
C'"> 
DIAFRAGMA 

FI 
AIRE 
�va.V 

ELECTRONEUMATICO NO -

4-!0 mA + HART 3.15 .,.; 

� -
f- -
IP6:, &iallC' TI ATEX 
1;2NPT-H L'4KPT-H 

SI 
NO ISI 
NO 

NO . 
. 
. 
. 

ll.12..WO PROO:SOS 

:=ollPROB. n-uaDot 
DESTILACIO� .·HYOSTDUCA ti 

llllOBA.DO HO\�CTO, A.-l!?J?6.• 

RIEPIO._ e@ YPF 1 

. .\.,LXO CL..\SIF. PL.\.'i:O�• 
,�-Ol-
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1 S�la Tq,oÍnslnlmloUO rrf"Exu, 
Sa-ócio CAUDAL DE GASOLIN'A A 2'.3C5 

GENERAL 3 LíaraiW P&ID 2'.3-A-llLP-ID-00-10} HOJA 3 
" o.áadr-oct..Línea Sdioocluk ... Linra J inch 40 
5 M.terial ... L� PI.AINCAitBON STl:EI. (ANSIB36.19 & B36.10) 
6 fluido Estado �<>CARBURO LIQUIDO 
7 PR.ión Miix. Norm. Mín. 61c,rl;cm'-,d 3 6  kgf-'cm2-e l.5 an:-1! 

Te_,,tura Máx. Norm. Mín. 65 ºC 50 ºC 38 •e

9 Caodid Máx. 1Noon. Mm. !E.9 m11 1l � P.T 111..11 m.','h a,. P.T 9.9m1•h'.<i P.1 
10 \r ncooidad a Coadicioot$ .. 

� 0.3581 cl'o 05158 cPo 
11 Dnaúdad a coadi� � Base 715.4 k:glm' 757kg'm3 

DATOS l.! C¡,'Cv P<-wMol«ula 
DE 13 F- de, Commr,;ibilid;ad 

PllOCESO 14 PRsión� Tempenituc1Baosc I.0H kgf)cm'-a 15.56 "C 
15 
16 
17 

18 
19 
20 
11 

:!1 Código de, Cálculo ISO 5167-1 
23 Caudal: Foodo dt Escala 21.9 m11h (22.J m3,'h@Bast) 
.,,. PRsióo. Difncncial B=d1D 2500 mm H10 4ºC 0.511 

15 T,po Placa <..U..'«:'ENTIUCA Y ARISTA \'lVA 
16 MMmal IF......,.. 316SS Vtt PE-J-0�> 01 

PLACA Z1 Orificio �o V-: Diámmo 
:!S Dúímetro dc,I oruício 39.93 mm 
29 Radio (Coarto c1c, Cín:ulo) 
30 Siluacióa de Tomas PED-J-0201.fü 
31 Planos de, Aolicación REPSOL PED-J--010) 01 
32 

n 

.J4 T,po deB,_. lllF ORIF(ClO \\'EI.DING NEn::J A..�lm6.J6 
35 Diámetro Nomúal l"SCB:40 
36 Diámm-oi-rioo-

37 T- a- Can 3- loo.> RF 
38 Matmalllridas FORGED STEEL ASTM A-105 
39 Clas<: � y Tuacas Matmal H-261 1 H-270 A-193 87; A -193-lli 
40 Tomillo. distaociadoRs 

BRIDAS 41 Anillo distaociado< NO 
4.! Tomas: e� Tamaño Vn PE-J-0:!0201 .. l.•7?,.7T-H 
43 TipodtJ-. � Espeso.- Cód.. REPSOL L-1528 
44 
.Jj 
46 
47 
48 
49 Fabócmw . 

50 Sumiai-..doo- . 

DATOS DE 51 N>Pblido 
. 

COMPRA 
51 

H 

:-.otas: 

. Campos a cdknu por rl suminisaado< 

-U.IZADO n.oci:.sos 

'-ollPROB. O""IDAD !.? 
1 PARA PEIICION DE OFERTA JO,-CW12 NVM RWCh PL�RIZ.ACIO:-i DE GA.SOLIX. 
o PARA PElICION OFERTA l&-O<f/12 ?o<'\'M RWCh �ROB.U)() PltOYECTO: .A-1!116.0 

IU:\'. DESCIUPCIO:,. FECHA REAUZ. APROB. 

Tlll.'1.0: ROSA DC D.ATO.S DE ESPECIHCACIO� DE 
REll!#Oa 

�BRIDAS\º PL�CAS DC ORIFICIO YPF 

ic ....... 

RJ:\-.1 A.,--cxo CL..\Slf. PL-'......-o:\� I�
,-

ll-
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1 .-a T"'°� .-& &ur ITRANSMISORDE PRESION 
2 Sancio IINDICACION CAUDAL DE GASOLINA A 13C5 
3 U-.N" P&ID , 1.3-A-R.LP-ID-00-10'2 HOJA 3 

GENEJtAL 4 Tuíberia Tamaño Scbedul,e Aáslamieulo )in w 1NO 
5 EJ.mrmoPrimario Suda 12.!H.XUI 
6 Clasificación eléclrica del á.-ca Ex ::I.ASE I ZONA 1 G IIC T3 úiallCD 
7 
s Fluido Estado HIDROCARBURO UOUIDO 
9 P'D,siGo Máx. Noon. Min. 6qf'oxe-r- 3.6 qi'-an, -g u,a,; .• 

DATOS 10 T Máx. Noma. Min. 63, "C 50 'C ;g ºC 
DE 11 ,,.. nco.idad a coodicí000$ Opaacióo ea� 03581 cPo 0..5l5S. cPo 

PROCESO l2 Demádad a coadácioon Opttaáón � 7.?:5.4 lg,'ml 738q'm.3 
IJ Pn,,.ión� Tempc,ntuR � l.OH kgc,cm!-g 15.56 =e 
14 
lj r..., Electroo.ico 
16 � rr.,., ca....-íri,.v (C01>lama-) 
17 Smalde...Jida fa:?O�+HAR:T 
IS � .. ., .!hib.a �4 �·ce 
19 c .... .. - Pilllun Políur<tano 
20 Gndode .. ,IP-65 
21 Cntificación ATEX 

n Clasificación .,lrc1rica l=tiallCT6 
:?J Mat<rial: Cuapo Dimagma Brida 316-SST 311>-SST 316-SST 
M Coorxioon: J>rocc.o Eléctrica Nc-umálica 112" NPIH I,·:!·NPTH NO 

25 IDdícacb iac_,,.so T- Escala NO 

lRANSMI.SOlt !IS iu,_, aw� � - di.f. u� 0-XOO mmH..--0 

27 �«CSÍÓD MínimoJMáximo -6Jj() am,H_')() 6350 mmff.."J() 

:?S PRcmóD f+.·- 0.07�-. del S-
1'9 Prnión nominal cuapo kc.cm2

,r 

JO - .. Sobttt<emDCRtma 100 ea. 150 'C 
31 Comumcación di�lal !Con cOIIIWJicacióa di,.;.,.1 Han 
32 Maraial a .uminismir con las bridas "'""" n.... ""'"'< d,, reflóo v cuatro l<Xni1los de acoplmn. al mamfuld 
33 Jdmiificacióa de ............ SI 
34 va,.-..... .t,, �r m.,,..¡., c:nd bdaa1 do� cámiuas si. r ,po lmDillo 
35 A- •i•!11N

°

"'hCO SI 

36 
37 Accesorio d,, moma;., .. . pan 

. . dotubod;e ,. 
JS Maoifuld / Bodas Tipo Marmal BRIDAS OVAL (ltY NPTII) H6-SST 
39 Fibro. � V maoómruo NO 
40 Indiodo<.-- Smal úala Tamaiio NO 

ACCESORIOS "1 Aislador F� l.lto<klo NO 
4Z T TIDO Maam.al SI TORNILLO Ah7!Jl6 
41 Mr.wademrsáóontáriia, TAG 
44 ),&didad,, TAG 
45 Tamaño clel rrim 
46 Fabl:icanR . 

47 Moddo DATOS DE 48 N
º

des.,rir 
. 

COMPRA 49 Swnirtis<nd« 
50 

1.san".S: 

. e- a .� por d sumíaisuado,-

.-U.U..U>O P&ocrsos 

'-OYPllOB. C'•JD.U?! 
l PAllA PETIClON DE OFERTA .JOOl-'11 N\'M RWCh P�-i..Fl'IUZ..\CIO:,. DE. G.�SOLC\'. 
o PARA PETICION DE OFDUA IS.0Vl2 NVM RWCh 

a\PllOB.U>O PllO\'ICTO: ..\-UlM.t an·. DESCJUPC10:S FECHA RE..\LIZ. APKOB. 

Tin"LO: HOJA DE DATOS DE ESPECDTC ACIO"' DE 
REP.10._ 

� TR.-l.."li�RES DE PRESIO:S YPF 
e-
REQOSICIO� :0-"' 1tn·.1 -�''IXO 

??-
CLUll. PL�'iOY 

,�,-



1 - IIDOIIISIIUID<dO 

3 
GD<'ERAL -1 

5 
6 
7 

8 
9 

10 
JI 
l.? 

DATOS 13 

DE 14 
PROCESO 15 

16 
J7 
IS 

19 
.!O 
21 
:n 
23 

CUERPO 24 

!5 

16 

!.7 

28 
:!9 

INTERNOS 
JO 
JI 
p 
H 
J4 

ACTUADOR 35 
36 
37 
38 
39 
40 

POSJClONADOR 41 

42 

4J 
-14 
45 

46 ACCESORIOS 
47 

48 
49 
50 DATOS DE 51 COMPRA S2 
53 

¡.S.,t;n: 

S«ricio 
L.intaNº· P&ID 
Taberia T-
� -••• dttttica del árni 

Fluido Estado 

Pe....amma Máx. 
Praáóa.Salida Máx. 
T-.,,..-.,. Máx. 
Caudal Máx. 
Pádidadecaop Máx. 
ViscMidad Máx. 
Posiáóa a lallo de aire 
C&>IC�· 

F.,.,..c1ec� 
c.-.......;.in C.-mmímo 

.. 

� de aitt dispo,úbk 

ltpO 
Taaallo Paso 
Ccma..Procew T-
A1ras .... ,.,1n .. cnción 
c.,...,,..., IÍlllm<'z3 

Mata-ial oblmad« 
r -asiaito Mataial 
Gaiaclo IMatnial 
Tipo de ODDIUl1Jdadura 
Fluido ti"11de a ólbrirlcnr.w 
T-clrllrim 
lll>O 
Modrlo,-T..-
Flaidoooendoo-
Fluido Fallo Aitt Vm-.da 
·- s-. 

Sdlal de nmada 
Alimesuación eléctrica 
Dnriacióo 
Gadock� 

C�d«uic:as 
� 

Mmóm,,tros 

AclUM!or Mmiual 
Váh-..b soleooi&, 
rmales de cau<:ra 
fal,n� 

Mocklo 
N"deSm.. 
Sumiaisaadar 

. Üllllp>$ a mleaaa-po.- d .ummisttador 

l PAJlA PETICION DE OFERTA 30r04/P 
o PARA PETICIO� DE OFERTA lS'OtiU 

RE'·. DESCRIPCI0:'11 O:CBA 

Scbedule Ai� 

EK 

�"«m.. Mm. 
N«m. Mm. 
!'.'fonn. Min. 
Nacm. Mm. 
Num. 
NOOD.. Min. 

PesoMol«ular 
Deosidild 

Váhula 
l\rvd nudo calculado 

Material 
T�tma Máxima 
Case Cara 

lJPO 
Gndo ..-........idad 

Material 

lm:RmenJo de <dial 
Sdial de salida 
NNmática 
lwoloáoe 
Clasmcacióoi CatificacióA 

ladicacb local de oosic.icio 

1'1-vM RWCb 
N\'M R\\'Ch 

RL-U..IZ. . .\PKOB. 

TU1::LO: BOJ.A DE DATOS DE E.Sn:C111CACIO� DE 

1c..., 
Y.U. n.'L.\S DE CO�'YROL 

REQl.'1.SlCIO� �.., RIY.l 
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LVJUU 1�·ALVUI.A DE CQ!',¡TfROL 
."Ur'"111:0L DE NIVEL DE GASOLINA A .?3C5 

1.J-A-RI.P-ID-00-lo.! HOJA 3 
13inch .roo :so 

::Lo\.SEIZONAIGilC Ex.allC T6 

IUDllOCARBURO uoumo 

6.0 "8f'cm'-,,; l.6 birOll.1 -tr l.5 bf.cm' .... 
lc..f'an!

-1t '3 ....,.,cm,..., ik-,fFcm
r
_, 

6:rC 50 •e lS 'e 
!1.9m\h/ii!P.T 18.8 m1 ib� P.T 9.9m11h@P.T 

u kgfian' 

cP OJ58I cP rll 

CIERRA 

125.4 b:m5 :ii P.T 
34.34 10.5 

MAX. 4 k..Fcm1-« 

IGLOBO A-216-WCC 
(*) inch 
BRIDADA (") 150i' ANSI RF 
-

-

AISI 316 + STEI.LIIE LINEAL 
SIMPLE AJSI 316 + 316 STll.LI1E IV 
- I(*) 1 
- TEJl.ON 
ABRIR 
ª) 

DIAFRAGMA 
(T) 
AIRE 
--.cvv ,., 
EI.ECTRONEUMATICO NO -

4-20 mA + HART 3-1500 
- -

� -

IP6S ExoalICD AIEX 
ll2NPT-H 1'-INPT-H 

SI 
NO SI 
NO 
NO 
. 

. 

. 

* 

ll.IZ.ADO Pll:OCESOS 

COllPJI.OB. ="JDAD?? 
DESl'I.fUJUZ.ACIO:-. DE G..\.SOLIX! 

U"toB.UIO PllO·\.-:ECl'O: A-l!UIJ.lJ 

REPJOL e@ 1VPF 

A.''I:XO CL-'.SIF. PL�--.o:,.• 

,�-ll-
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l Sida TiooiasllUIDallO nJ.v JUM IVALVUIADEC<>:'ffROL 
Sen-icio �'Ult\'TROI. DE NIVEL DE GASOLINA A 1309 

J l.iDra "'""' P&:ID !3-A-ID--00-IO�-A Boia, 3 
4 Tuberia Tamaño Sct.odule Ai.!amic,mo J ioch 44) :S-0 
5 CJmífícacióa dccttica cid amo Ex CLASE I ZONA I G OC Exia IIC T6 
6 

7 
g Fluido Eslado EIIDROC ARBURO LIQUIDO 
9 Prewoooo.-.ada Máx. Nona Min. 36.91i:ri'a1l-« 33 tr.t7,aa

z
'...ao .,-..,z .. 

10 Presiáa s..lida Máx. Norm. Min. •n.a,l--e. l!..J la,i'<:m
!' 
-e k:d·cm:-11 

11 Teq,e,.....,a Máx. N«m. Min. ,tO'C 38 ºC 15 •e

12 Caudal Máx. Noon. Mm. 15.6 m',1t -a P.T 12.3 mi.·hfli,P.T m'<ll Ji· P.1 

DAlOS lJ �decacp Máx. Norm. 15.7 ltgticm' 

DE 14 Vosc�idad Máx. Noun. Min. cP 03825 cP d 
PROCESO 1:5 Po.icióG. fallo de aiR CIERRA 

16 Cll;c'<' �M<ll«ular 1249 99.16 
17 F-eleC� 0.-.idod nu b'm1

",a P.T 
IS C,·Raoaido C,míaimo Vákula 6' 3.5 
19 

.. . ]S'� mido cak:ulado 
20 Presóóa de aire disponible MA.'C. -t li:of7cn.1 -11 
21 
ll Tii,o Matmal GLOBO A -116-WCC 
23 T- Paw T Máxima rt') inch 

CUERPO 14 Caoa.Proce.o Tammo c.... Cara B.RIDADA (") l.50óóANSl RT 
25 Aletas ele·n: . .

26 CCll<'DÓB � -

')J 

28 Marnial obturad« T- AISI 316 + STELLITE LINEAi. 
19 Tmoasienro Material Ci<ado _,,,,...;dad SIMPLE AISI 316 + 316 STELUTE IV 

IJ','"TERNOS 
JO Guiado Matma1 - l(S) 
31 Tino de PIIIDOIOuc,tadura Matmal - TEH.ON 
31 Fluido tieo&. a abrír/a,nar ABRIR 
:n T ...... ddb'im e> 
)4 Tmo DrAFRAGMA 

AClUADOR. jj Mo&eloyTamaoo �-, 
J6 Flnido- AIRE 
37 Fluido Fallo Aie Váh-ula ��AD 
31 TIPO le- lncRmemo de <ala! EI.ECTR()fl¡'EUMATICO NO -

39 Srilalele<mnda Sdaldesalida 4-10 mA + HART 3-15osi 
40 J! '"-n�ción eléctrica Neumábca - -

POSICIONAI>Olt 41 0-'ÍacÍÓn ltewhxióo - -

,u G.adode .. C1asificación Cenific-.cióo IP65 ExialICU AIEX 
43 COIIJrDODe$ eléctrias lí2NPT-H 1•4l','PT-H 
44 Cancterioáca 
45 � SI 

ACCESORIOS 
46 Acauados-Manoal b><licaclo< local ele oosicióo NO SI 
47 Váh-ula solenoide i',O 
48 F males ele can-na NU 
49 F� . 

50 Mod<lo 
. 

DATOSDE :51 ]!l,�deSair . 

COMPRA 
52 � . 

53 
�at;n: 

. c_. a rellemr p<W el sumioi<tnd« 

�- llIZ.-U>O PllOCISOS 

'-OllPltOB. l�""IDAD !1 

1 PAR.A PETIOON DE OFERTA 30,'0lil2 NVM RWCh l)J:SilfTRIZ.-\CIO:- DJ: GASOI.Vi., 
o PARA PEIICION DE OFERTA lS/OI<� NVM R\\'Ch 1 .. --B.'1)0 PllO"l'ECTOo A-J..:l!6..1 

ll'-. DESCRIPCJOX n:au. RLu.IZ. . .\PROB. 

DYUO: BOi.\ DJ: DAYOS DE ESPECinCACIO� DE 
REP.IOL -@ VPF 

1 

le.-, 
,-.-\l. \TL.\S DE CO::\'TROL 

REQCISICIO� :,.-o RIX.l . .\.'<EXO CL\SD'. PL-l.'-0'.\-, 
1�-ll-
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1 ;;;,;,,,,,. rrwo...._ ·.•y &OH TRANSMISOR. DE PRE5IOO 
2 Saricio ThiTIJCACIONI DE PRESIOO lJC5 
3 Liara N" P&ID 2'-A-RLP-ID--00-10" HOJA J. 

Ga-'ERAL 4 Tuibma Tammo � Aislani=ro 1 in SOi NO 
5 Eleme,uo Primario Sigla 
6 Clasificacicn drctrica cid áRa IEx a.ASE I ZONA I G IIC T3 Exia oc T3 
7 
s fluido Estado NITROGENO GAS 
9 Pve.íóo IMn. Nor:m. Mín. lltgf''OD�-s ]J 1:�am'-sl 1:gfuri.,. 

DATOS JO T !Mue Noan. Mío. 'C lj 'CI 4C 

DE 11 V�acoodic.-..' .. 0.018 cPo 
PROCESO l! Demdad a coodiciooes � �· 

13 �drdismo 
14 
15 Tmo �ttóaico 

16 s..- rt'mo caoaciln-o (C oolanar) 
17 Sellaldr.alóda l,la�mA-BAJU 
IS AJimrotmóa i!l'llb;aZ-IVcc 
19 c ..... ·- * Piunaa Poliurrtaao 
20 Gradodr 

.. lP-65 
ll c.atificacíón ATEIC 
?2 ClasiJiacicn elttttica F...ñaIICT6 
23 Malmal; Cuauo Brida 316-S:>"T 316-SST 1 316-�"T 
24 Cooaioaes: Proceso Elécttica Nteumárica li2"NPTH 1,T�'PfHI NO 
:?5 &idicadoc inccq,ondo T,po &cala � DigiJal . O- noq,cm's 

ntru,"SMISOR !6 Lago catibmción _... dí:{ Uoídad.-. 0-10 l:dc,m'� 
'!.7 Lagos� Minímo-'Más:imo -1 lad'cm'� 10 kó'an"-g 

lftcisíón +1- 0 .075'ó cid Soan 
29 �DOIDÍDalcunpo "'"'cm',. 
30 ·.;.. ,.- tura 100 Ber 150 ºC 
31 Comunicación di.!!ital Coa. comooicaciáo dm.lal Rut 
32 Matftial a swninistra, ceo la,; melas o,-ar. no.. jODJa< dr rdlóo v Cllil1IO hXDilJo< dr acoown al manifold 
33 fdt:Dlificacióo dr ersmu.b SI 
.w Viil<ulas dr ,._, c!RnaF cu rl lal<nl de las oiman< ;!il. Ttp0 -.-illo 

35 A- Mg -Mico SI 
36 
37 �dr...,,.,ta• ....... .. .i., tubo dr r
38 Maniii>ld / Brida, Tipo M.itmal BJtIDAS OVAL (lf2" NPIH) 1 316-S-� 
39 Fihro. ,__,,_..,. y - NO 
40 ladicadorremoto Salal. E.sala Tamaño INO 

ACCESORJOS 41 Aislado< IF� Mocldo "'° 1 
42 T...ñn nonr.a [T1po MarmaJ !SI TOlt.'ill.I.O 1 AISt 316 
43 Medidadr...,.;.;.,ntárica TAG 
44 Medídadr TAG 
45 Taaailo cid trim 
46 Fabricamr . 

47 Modelo . 

DATOS DE 48 N'drSa-ir . 

COMPllA 49 �
.50 

�-: 

.. e-. m1,mm-.,.,.- rl .uminisuadoir 

U.IZADO PROCESOS 

�OlDROB. 
�--\O?? 

1 PARA PEilCION DE OFERTA 30-'tWU NVM RWCh iDESC'll'C'lUL-\ClO-" DE CASOLL�-' 
o PARA PEllCION DE OFERTA 18,'01'11 NVM RWO. APaOB..\DO PII.O�"l:CTO: _+1=6.• 

REY. Dl:SCRIPCIO:S Fl:CII.A RE.U.U. . .\PROS. 

TITCI.O: BOJA DE DATOS DE ESPJ:CD'lCACI0:0- DI: 
REPJOa 

�1
VPF 

1 

1c-
TIU .. "iS..\DSO.Rl:S DE P.Rl:SIO:S 

llQCISJCI� � ... IREY .. l • \...,IXO CL.\.Slf PL\...XO:'\.� 
I�

'"

??-
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1 ISwa Tino� ,, PV JUHA VAL VUI.A DE C0�1JROL 
l Snucío :ut.-nwL DE PltESION EN l3CS 
J U....N° P&ID .?l-A-RLP-ID-00-10:1 HOJAJ 

GENERAL 4 Tl1ilaá T ......... Schrdule � 1 ínch so NO 
5 Clasificación rl«trica cid � Ex n .A."-E l Z<>-� 1 G ne Exíal!C T6 
6 
7 
s f1uido Escado MTJlOGENO GAS 
9 Pre<:ióo-.ada Máx. Nor:m.. Min. l,ñ/.a,.'-,. 1 �cm/-.. �<Dl

?
-'I 

JO Pmión Salida Máx_ Num. Min. bf!aa1
-g .:!-3 bf>cal-g bC•a,.2.-1! 

11 T MáJt. N- Min. 65'C 50 •e ''C 
l.? Caudal Máx. Naon. Mm. b:i1I 10.0 q.h b·b 

DATOS 13 Pttdida dt carga Máx. N"""'- 4.7 kgfi'cm! 

DE 
14 Viscoúdad MiDt. Nonn. Min. cP 0.018 cP .. �

PROCESO 15 Pooición a fial1o de aire C1EltRA 

16 Cp1C,· �Mol«ulac 1.406 28.01 
17 Fact«clt-C� Densidad 0..9967 blm' ,a, P.T 
IS C..-.......vtn C,·miaimo Váh--ula 0395 o :!6 
19 - ···- Nwd ruido calculado 
:!O Pmión .... aáR cfupoaihlr MAX 4 bP.cm

!
-c 

Zl 
n r.,,., M.nma.l :iLOBO A-'16-WCB 
23 Tamaño Paw T fflll>ffablra Máxima (") inch 150'C 

CUERPO 
!4 c;..,__Proces,o Tamaño Cwt Cara BRIDA.DA (") 150,iANSJ RF 
25 AINasclt--n,lrieucióo -
16 CCJDrDÓG limmeza -

!1 

11 Matmalobruradoc r.,,., ::F1IM JAULA 
!9 Tq,oasiemo Matmal Gndo-dad SIMPLE AISI 316 + TFE IV 

INTERNOS JO Guiado Malmal S( (*) 

31 Tipo de empaquttadora MatttiaJ ESTAi."'IDAR IEFLON 
3"' Fluido IÍ<IIM a abril/cena,- IARRIR 
J3 T-.dellrim (-) 
34 Tq,o �ATICO 

ACTUADOR 35 Moddo y TIIIDlilo 
Fluidoopanw AlltF 

37 Fluido FaOo Airt Válvula "'LU'DAD 

J8 Tq,o llh,,as• lacamrnlo el,, sal.al EU:CTRONEUMATICO NO -

39 Sdial .... emrada Semi de salida 4-10 mA + HART 3 - 15 psi 
40 Alimmracióo eléctrica &umátíca - -

POSIClONADOR ,n 0-.-iación � ,-. -

-C Godoclt-� Onificacióo C<nifiacióo IP65 &iallCil ATEX 
� c...........,. dédncas lt.!NPT-H 1,.nwr-H 

44 C---..cica LINEAL 
45 Mamóme,r.,. sr 

ACCESORIOS 46 AclOadmMamal Indicadm local de posicioo NO S( 
47 Váh-ula wJeao:>iM 1''0 
4S f'm¡aJ,,s dt can<n NO 
49 Falió.,_t "

;o Moddo 
. 

DATOS DE 51 N'clt-Saie " 
COMPRA 

p � " 

53 
;�: 

Campos a rdl-. - el •UlllÍIÚS1radar 

, __ .u.JL-\DO 
PROCESOS 

2 PARA PETICION DE OFERTA 14;0:5¡12 NVM llWCh -oYPJtOB. �,0.-U)ll 

l PARA PE11CION DE OFERTA 30/04112 NVM RWCh l>ESl""I.fllUL�CIO:"i DE GASOLIXi 
o PARA PEllClONDE OFERTA 111,01.,1:? �"M R\\'Cb U&OB...-u>o P&OYECTO: A-l!lM-• 

an·_ DESC1tJPCJO:S- n:cu.-1. RL-\UZ. APRO&. 

TirrLO: BOJA DE DATOS DE ESPt:CIFIC-1.CIO:"i DE 
REP.l'O� 

�
1 

YPF \'.-\L H."L-\.S DE CO�"TROL 
c..., 

REY.l .-\>,""E..'1:0 CL"'-SJJ". PL-\.'10�� 

¡�-Rl:QUSIOO:S-�.,. 

ll-



1 Si,rla TIPO Íos'1Ulllffdo 
2 
3 

GENERAL 4 

5 
6 
7 

a 
9 

10 
u 

12 

DATOS IJ 

DE 14 

PIWCESO 15 
16 
17 
IS 

19 
N 
21 
:n 

13 

CUERPO 24 
-:,5 
.?6 

!7 

2S 
29 

INTE&"KJS JO 

}1 

J) 
33 

34 

ACTUADOR J5 
J6 
J7 
JS 

}9 

<tO 
POSICIONADOR 41 

42 

o 
44 
45 

ACCESORIOS 46 
47 

u 

49 
50 DATOS DE 51 COMPRA 
5! 

53 
:SOUS: 

�"icio 
Linra.1'� P&ID 
Tabma Tamaño 
(:1asiE, a, ¡,·D d,éctr;ca cid ÚCR 

Fluido E"8do 
Prc,;ióoeaaada, Máx. 
PmióoSalida Máx. 
T Máx. 
Caudal Máx. 
Pmfimdeaqa Miar.. 
�r ISC05ádad Máx. 
Posición a fallo de aitt 
Cpi�-
F...,_- de Coq,<mbilidad 
c,-R<IUOffido C,·mínimo 
,_ .. 

PRsíóG de aitt dispoaib� 

Topo 
Tamaño Paso 
Coorx.Procew !Tamaño 
AINas de �&i,,cr,,cióo 
c_,..:. limpó.-za 

w.aialobcuado< 

y..,....¡__, Mateml 
Guiado Mataia1 
Tq,o do 
F1oido lieud<.- a abrulcemn-
Tamano drl trim 
TIDO 
Modelo v Tamaño 
F1oido00ft3dix 
Fluido Falle, AÍlff: Vik,>la 
TIPO o-

:Seilaldcenttada 
Alímemación dictriao 
Dnviacióo. 
Grado el,, ororttción 
c.,....._,. eléclricas 
Caac1ttÍstÍca 
Mimámruos 
Acnsadol" M.aamal 
Vik.,,Jasoi-,idr 
Fmalrs de cam:t11 
Fabric.aatc 
Modelo 
Wdo:� 
Sumimsando< 

,. c._ a rdl......-poc el sumáú<>rado< 

1 PARA PETICJO!.� DE OFERTA 30,'0Vl, 
o PARA PETICJON DE OFERTA 181()4¡12 

RE\-. DESCRJPCJO� fl:CHA 

Schedule Aislamimlo 
Ex 

Nonn. Min. 
NcJon. Min. 
Noon. Min. 
Nonn. Min. 
N«m. 
NOIDL Min. 

� Molccul.u 
O....idad 

IVáhula 

�'i,.-d ruido calculado 

MalnU.I 
r .......... -.. Máxima 
a- Cara 

Two 
Grado�clad 

Mataial 

laaan,emo ""' semi. 
Smalde.alida 
�. 

Rtsolucióo 
Clasifícacióo Cntif'icacióo 

ladícacl« local de .......-iñn 

l\VM RWCh 
NVM RWCh 

Rl:AUZ.. APROB. 

TIT'Cl.0: ROJA DE D..\IOS DE E.SPl:CIFICACIO:S DE 

1 Y.U.H."'L� DE C0:0-"TROL ic.-, 
REQasIOO� :0-"" RE\-.l 

- 156 -

"-" rv ._ .. _ IVAL VUI.A DE CONTROL 
CONIROL DE PJU:SION .EN .?JC> 

D-A-RI.P-ID--00-102 HOJA 3 
1 iocJ> 80 NO 

CLASE I zo.-...A I G ne ExiallC T6 

�OGENO GAS 
ladfcm! ·ll !_3 ladlcal-l! lr,di·cm!

-1! 

kricn.1-t 035 kgi'cui2-g qf,',:m
? ... 

6-rC 50 ''C 'C 
�1> 42..0 bih beb 

2.0 ky'cui 
cP 0.0lS cP el' 

C1ERRA 
1.406 18.01 

0.9967 1ar,-...' r@ P.T 
1.97 l..lS 

MAY 4 kirflcm' -t 

GIORO A-.?16-\\>'C'B 
� inch 150"C 
BRIDADA (*) t.>O;.ANSI RF 

i-

-

-"SM JAUL.4' 
lSIMPI.E AI:Sl316+TFE IV 
SI (*) 

. _,"J'Mo<'"l)AR ITEFI.ON 
CERRAR 
�} 
NHJMATlCO 
*) 

AIRE 
ABIUR. 
El.ECTRONEUMATICO NO -
4-10 mA + HAllT 3-1500 
- -
- -
JP65 ExiailCTI ATEX 
J..(! 1''PT-H (1.-l�'PT-H 
LINEAL 
Sl 
NO SI 
NO 1 
�o . 
. 
..

U.U.U)() 
PKCXI.SOS 

:-ollPROB. OID.U>.U 

.,I:Sn.FOUZ...\CIO:S DE GASOU:S. 

UJtOBADO PKO\"'ECTO: A-UU6.I 

RIEP.10._ 

� YPF 

-'--''"'E:XO CL.\SIF. PL��o:,., 
¡�-ll-



1 
2 

3 
GENERAL 4 

5 
6 

7 
a 

9 
10 
11 

u 

DATOS lJ 

DE 
14 

PROCESO 15 
16 
17 
18 

19 
.?O 
?J 

22 
23 

CUERPO 24 
25 
26 
n 

:?S 

!9 

n.'TEL"fOS. 30 
}J 
32 
H 
3-4 

ACTIJADOR 35 
36 
J1 

JS 
J9 
� 

POSICJONAIJOR 41 
4-. 
43 
44 

45 

ACCESOltIOS 46 

47 
4S 

49 

;o DATOS DE 
51 COMPRA 52 
H 

�= 

Sitda T ,po ÍDstnml<nlo 
Sen-icio 
l.íoeaN° P&ID 
Tabma Tamaño 
�f>.11Ció1�dda<N 

Flnido Estado 
Presión nunda Máx. 
�Salida Máx. 
T Máx. 
Caudal Má. 
Plótdida de carp Máx. 
Viscosidad Máx. 
Pvsicióo a fallo de ur-e 
Cp<C,.-
F-=-de Comp=1>ilidm 
�-� c,-minimo 

Ran.rabilidad 

PRsión de awe disponibioe 

T,po 

Tamaño Pano 
C--Proceso Tammo 
AJ.,us de rdiigencion 

COIJlt'DÓll limmaa 

Maamalobtun.d<x 

T,po � M..có&l 

(i...to Marcúal 
T,pode 

Fluido� a abridceaar 
Tamaiio del ttim 
Tmo 
Modelo V T amailo 
Flnido ooe<adoc 
Flnido Fallo AiR Válnda 
Ta,o Bvoass 
:Seialcle-

� elécttica 
Des,.-...cióo 
Gnclo de motttción 
Coarxioon -,léc:lrica< 
Caac ... Í511ca 

Maoómettos 

Ac:tuadol- Manual 
V ák� solenoide 
rmúes .tr a,n-en, 
Fabri� 
Modelo 

N°deSaie 
Sumimmadoc 

Sditcluk Aislamiroao 
Ex 

Nonn. Min. 
Nonn. Min. 
Nonn. Min. 
N-. Min. 
Nonn. 
Nonn. Min. 

Pno Molecular 
Drosidad 

Váh-ula 
fü..-d ruido calculado 

MaaiaJ 

TcmpeR-.. Máxima 
Clase Can 

Two 
Cindo-, 

MaaiaJ 

laanaauodesmal 

Sdialdesalida 

Neumática 
� 

C1asi6cación C�óo 

� local dr oooáciii,n 

a c..._.a�pocd SUIDÍIIK1ndo< 

o PARA PEI1C1ON DE OFERTA ¡4,-05.,¡� NVM RWC:h 
n,·. DCSCRIPCIO:"i ITCHA RL-U.lL .\.PROB. 

TIITI.0: BOJA DE DATOS DE l:SPl:CIHC.-\C[O'." DE 

le:- 1 
YAI.. \'l.,"L.\S DC CO�-YR.OL 

REQa5ICIO:S- �..,, RIT.O 

- 157 -

22 PV :xm V AL VULA DE COl'<"TROL 
CONTROL DE PRESIONEN 231>9 

23-A-RLP-�-102 HOJA3 
1 mm so NO 

:·1.ASE I ZONA 1 G ne &,..OCT6 

o GAS 
kdcm1

-g 
11-3 lmf,cm:_,. ladi'cm'-l! 

l:a:flcm!
..,. 11.3 lcritCD12-sr: bf"ran.1

-11 

65
°

C 50 'C ºC 
..,., .. 19.0 b'h 1--h 

1.0 kgfo,i 
cP 0.018' et> .-ll 

CIERRA 
l.-W6 �8.01 

0 .9967 b,·ai51iP.T 
0--378 o.�1s 

MAX. 4 laman! -g 

GLOBO A-116-WCB 
(*) iDch JWC 
BIUDADA (") l50#ANSI RF 
-

-

CFSM JAULA 
SIMPLE AISI .U6 + TFE IV 

SI (*) 
ESTA.,.."DAR TEFLON 
ABRIR 

(*) 
:1v---¡:yra••nco 
(*) 
AIRF 

"""11:-DAD 

EI..ECTRONEUMAilCO NO -

4---lO mA + HAllT 3-l>D<i 
- -

� -

IP6) ExiaIIC TI ATEX 
l12NPT-H ll4NPT-H 
l..lNEAL 
SI 

NO SI 
NO 

NO 
a 

a 

. 

. 

llJZ...U,O PIWCISOS-

-oYPROB. 
0-W . .\D ?? 

Dl:.Sl"'J.TCTUZACIO� DE G_-\.SO� 

UJtOB.-\DO PJtOl."l:CTO: .-\ -Ull6.0 

REPSOL 

�YPF 
1 

"'-''IXº CLUII. :p¡j,_�O::'\, 

,�-??-



1 !>u'la !Tipo in.'8\lmellto 
Semcio 

3 u-.t.� P&ID 
Ge<"ERAL • Tuil,eri;a Tammo � Aisbmieuto 

5 a.--, Primmo ts...ia 
6 Oasi6cación eléctrica cid� Ex 
7 

s fluido E....io 
9 Pr,osión [\.fax_ Norm. Min. 

DATOS JO T_,,tura Mu_ Noon Min. 
DE ll V" fiCO'iMlad a condic:iooes -

--

PROCESO t:! Deosódacl • � Ope,aaóG 
13 l'l-e,;ión dr dismo 
14 
15 Tmo 
16 Saa,;c,c-

17 Smaldoesalida 
IS Alimenlacióa ,. .. ·� 
19 Caá 
:!O Glu,dr 

.. 

21 Ceztíficacióo 
.,, Clasmc:ación mc:trica 
13 Makrial: COCIDO Diamuma Brida 
:?-' CooaiOOC'i: Proc� E1«trica Neumática 
25 lodicado,- incocpoedo Tipo Escala 

TRA."'<SMISOR 26 Ranco calll>ración pres. dif. Unadadrs 
!1 ltaQpKpasíón �-'Miximo 

!S l'Rcisióa 

19 PR:úónDOIIIÍaala,apo 

30 - . "ón - .
31 Co.auaí acióndilalal 
}2 Maserial a ...ninisuar con las bridas� 
33 ldnuificacióo de rcnnina1"" 
34 Vákulll dr ,._, dRnaje en d i-a1 de w cámanas 
35 �o 
.36 
J7 Accesorio de momair 
31 Muúfolil' Bridas Two M,,rniaJ 
39 Filtt<>. IIM .... cdoc:IOIC Y� 
40 Indicador remoto Sdal E.cala Tamaoo 

ACCESORIOS 41 Aislador Fabricanh, Modelo 
4! TanñnfllSV::a T.-. Mia&maJ 

-U Medida drOR9Óonrátxa TAG 
44 MN!idadr TAG 
4'.i Tamdo dd trim 
46 Famcamie . 
47 Modrlo . 

DATOS DE 
4S N°dr� . 

COMPRA 49 Summiurado< 
50 

:S-: 

. Cauposa...u..n-po.-dS1mlioi.......,._ 

o PARA PEIJCION DE OFERTA 14'@12 NVM RWCla 
RI:\'. DESClUPClOS HCIL-\ RL.\LIZ. _.\l'Roa 

TITI."'l.0: BOJA DE DATOS DE ESfiCiflCACIOé'í DE 

1 TR_.\._,-s:\IISQRES DC PRJ:SIOS 
e-

JU:Ql--.sJCIO� :'.'"" Rl:\".O 

- 158 -

r, -· 1T1tAJ.-.sMI50R DE PRESION 
INDICAClON DE PRESION ::! . .l09 

ll-A-RLP-l!D'-00-lO.! HOJA l 
1 ia SOi "'O 

L"L\SE l ZONA I G ne Tl & ... ocu

INII �O GAS 
kgf)cm'-g 123 kgflcur-gl kgfcm1--J! 

•e 25 

O.OIS cPo 
�· 

Bccuómco 
T ,po .,,.._-iJn-o (Cnnl-,-} 
4a :!OmA+ RART 
2 hilos a >4 Vcr 
. 

- . + Pimura PoliURtaao 
IP-45 
Al"EX 
&n.llCT6 

J 16-:S:>1 316-5::., 

ªCI 

1 Jl6-:S:>t 
vrNPTH 112· r-."PIHI NO 

"-gnl Di�tal programablq O - 10 kgicm?g 
0- lO kgfcm2

_,,. 

-1 �cul--.: 10 k�cm�-� 
!+-<- 0.07�.drl S.-

ti.an'11 
lOO Bu 150 'C 

�oa.comua.icacióod.i�t::al Han 
-.... .....- el,: tellán v cuan-o t<><nillo. dr aeoolan. al maaifuld 
S[ 

SI. rapo romillo 
SI 

.. � -- dr tubo de,-

81UUAS OVAL (llT NPfH) 1 3l6-S::>t 
NO 
NO 
NO 1 
SI TOJL"ill.LO 1 Alilí 316 

lllZADO PllOCESOS 

(;\"JD_U) 2! 

°C 

COMPR:.OB. p�UTIUZ.--'CIOS DI: e,_"O:U�iJ 

�OBADO PltO'l�O: --" -Hl?U 

REPJOa 

� YPF 

A..'L"\;;0 CLUIF. PL-\_'i0:--0 

¡�,-ll-



ANEXO D: FORMATO DE COMISIONADO 



Anexo 1: Gula de Comisionado y Precomlslonado 

COMISIONADO DE EJECUCION DE OBRA 

Lista de revisión de actuaciones previa a la puesta en marcha 
Referencia: 

Fecha de la revisión: 

Area / Departamento: 

Equipo/instalación: 

TiTULO DE PROYECTO: -�
.. u .. 

]¡ � e( 
o .. 

.. >, ::, 
o cr "' ,! 
..... .. • 
.. � o .., > 
e e "' .,,., 
o.::, w w I!! 
u ... u _., o 

z .. 

e( .. a: o ...

mi 
... ü

º 

� 
z o w 
w,.. ... 
CI 1- o 

3':� 

....,,.edlmlentos aenerales 

servicio� de asi,:tenciA de �uminlstradores 
a) Obtener de los suminislradores la asistencia técnica necesaria para el correcto montaje de la 
instalación o parte de la misma. R 

b) Obtener de los suministradores la asistencia técnica necesaria durante eventuales actividades 
del Contratista en pruebas y preparación para la Puesta en Marcha, a fin de asegurar el cumplimiento R 
de las garantías del suministrador. 
e) Obtener de los suminislradores la asistencia técnica para asesoramiento y formación del 
personal de operación, asl como asistencia a las distintas actividades del grupo de Puesta en Marcha R V 
durante el Comisionado y Puesta en Marcha. 

Permisos 
al Obtención de los oennisos oficiales reoueridos oor las Autoridades R 

Pruet,,.s d" nrA�ión v est,,nnueidad 

al Procedimiento v prOQrama de pruebas. R A 
b) Pruebas oficiales de presión de todas las tuberías y equipos, de acuerdo con la Legislación 
Vigente y las Normas y Especificaciones establecidas. Recopilar los informes y gráficos de las pruebas R A 
realizadas. 

lnsnA<rión 
a) Inspección de la planta para comprobar que los equipos instalados están en conformidad con los R V 1 planos Provecto v es<>Arjfjcaciones aolicables 
b) Comprobación de que los materiales instalados son los especificados y de que se cuenta coñ R V toda la información reouerida. 
el Emitir la lista de faltas A A R 
d) Realizar inspecciones en talleres R 

Identificación de eouioos varios. 

a) Proceder a la identificación adecuada de todos los equipos. El Nº de identificación será legible R V A a una distancia de 15 m. para las bombas v de 1 m. para los instrumentos. 
b) Antes de dar comienzo a las actividades de rodaje, toda la protección contra la corrosión. 
protección personal, estarán terminados. Igualmente estará acabado el aislamiento térmico en R V A aquellos sistemas y/o instrumentos cuyo enfriamiento o pérdida excesiva de calor pueda causar 
retrasos en las operaciones de Puesta en Marcha. 
c) Los restantes trabajos de aislamiento y pintura estarán suficientemente avanzados para 
garantizar el no tener en la zona de operaciones andamios, útiles, personal, etc. que dificulten la R A 

looeración. 
d) Finalización de remates de Óintura v aislamiento R V 
el Verificar los niveles de iluminación. R V 

11 imoieza v reti="� de nm,iurtos anticorroslvno_ Lubrir-"n•e• 

a) LiTTl)iar las plataformas y áreas de operación antes del comienzo del rodaje, eliminando toda la 
suciedad, protecciones de transporte y objetos extranos que impidan la operación o provoquen R V situaciones de inseguridad. Todas las calles de acceso se mantendrán despejadas para los vehlculos 
de emergencia. 
b) Lista de lubricantes recomendados oor los suministradores oara uso en la Planta. R V 
e) Eliminar las grasas y productos anticorrosivos empleados para proteger los equipos durante el 
Montaje. 

R V 

dl Instalar la carca inicial de todos los lubricantes. R V 
el Mantener lubricados los BQUiPOS desoués de realizada la entreoa. R 

Giros v alineaciones. 
,-.""""nuetadura v cierres. 

a) Comprobar que todas las máquinas rotativas lo hacen en el sentido correcto y que las partes 
móviles están libres de obstrucciones. 

R V 

b) Comprobar que las alineaciones en frlo se mantienen dentro de las tolerancias admitidas por el R 
suministrador. 
e) Llevar a cabo los ajustes y pruebas de funcionamiento en vaclo necesanas para verificar 
vibraciones interruotores. mandos. disoositivos de seguridad, etc .. 

R 

d) Después de hacer funcionar los equipos, verificar en caliente la alineación y 
definitiva. 

su fijación R V 

e) Instalar los cierres mecánicos y empaquetadura permanentes, 
necesarios. una vez aceptada la instalación. 

asl como los accesorios R V 

f) Ajustar y/o sustituir los cierres mecánicos, empaquetaduras o accesorios que sean necesarios R V 
durante la: 
• Preoaración oara Puesta en Marcha 
• Puesta en marcha 

11 '""'"n lirr<>ieza v 
1 DE7 

"' 
ti 

. 

e( 

� s 
::, 
.I!.' ..: 
ali2 

� 
'· 

' 

'-· �, -

V • 1 V 

A A 

¡ 

,. 

., .. 
-

' 

·, 

·,
AP' 
.. ,·
A .. 
A 

-
.. 

V 

v: 

, .. '·· ,,,. .. 
V 

AP 

AP 

AP , -

o 

..: u 

:li 

� -�
i 

.,. 

' 

V .. 

A 

' 

': 

V 

e 

V 

.. 

A: Aprueba 

Ap: Apoya 

R: Realiza 

V: Verifica 

a: 
si al 

o· 

,. 

V V 
--

V -

A 

' 
,, 

A A 

A 

A 

. 

E 7R: Reaila A: A?:,yo V: Verifica AP: �be 



Anexo 1: Gula de Comisionado y Precomlslonado 

COMISIONADO DE EJECUCION DE OBRA 

Lista de revisión de actuaciones previa a la puesta en marcha 

Referencia: 

Fecha de la revisión: 

Area / Departamento: 

Equipo/instalación: 

TITULO DE PROYECTO: 

elA=ntoS nmvigjnnaleS. 

a) Proceder a la limpieza de basuras, restos de soldaduras y otras sustancias residuales en todos 
los sistemas. 
b) Instalar filtros orovisionales sRnún PI D o lista de faltas 

.9__ Retirar los filtros orovisionales desnués de: 
• Limoiezas. 
• Realizada la Puesta en Marcha. 
d) Instalar todos los discos ciegos necesarios para: pruebas, limpieza y preparación de la Planta. 

e) Realizar ta limpieza qulmica de los sistemas que o requiera, ocupándose de las gestiones de 
suministro de productos v eouioos aue Para ello fuesen necesarios. 

Retirar los soportes temporales elementos provisionales utilizados durante las operaciones de 
transoorte, almacenamiento, montaie. etc .. 

Di•nn•itivos de •0nurid"'1. 
a) Instalar lodos los elementos de seguridad tales como válvulas de alivio, discos de rotura, etc .. 

b) Calibrar en banco todas las válvulas de seguridad, adjuntando hoja de calibrado visada por ta 
autoridad corresoondiente. 

Pumado. 
a) Instalar las conexiones provisionales y los aparatos especiales necesarios para el purgado de 
líneas v eauioos. 
b) Suministrar tos fluidos necesarios para el purgado de líneas y equipos, realizando las 
operaciones aue sean necesarias. 

1 Mantenimiento. 
a) Proteger el equipo de las indemencias atmosféricas, asl como contra ta corrosión, danos 
durante construcción v montaie: 
Hasta Tenninación Mecánica v aceotación sistema. 
Desde T. Mee. o en ooeración 

, Pnv1uctos aulmicos. 

a) Inspeccionar las torres, recipientes, etc., para asegurar su limpieza, antes de cargar rellenos, p. 
1aurmcos, etc. 
b) Instalar todas las resinas desecantes, etc., induido el relleno v soporte 
c) Prooorcionar todos los nroductos nulmicos aue se reauieran 
d\ Realizar soplado con aire si fuese reouerido 
el Realizar insn..,....;ones al final de la carca 

3.2. P,o--�•-1e--s na-..-••f--

1A=sitos. Torres 
R<>-"ctores. R..,..-ientes 

a) Colocar todas las partes internas que deben montarse en campo, inspeccionándolas en el 
Realizar pruebas de fugas de platos y las nivelaciones que fuesen momento de ta instalación. 

reaueridas. 
b) Abrir para inspeccionar todos los pasos de hombre, tanto externos como internos y limpiar 
todos tos reciPientes 
c) Cerrar todos los recipientes una vez realizados todos los trabajos y previa emisión de la 
correspondiente autorización por nroducción. 

lnte•ramhiadores de carca•a u hohn. 
al Realizar oruebas hidráulicas en camnn, si se reauiere. 

Aerorrefrinerantes 
a) Verificar niveles y dimensiones de la maquinaria montada y del área de acción del ventilador. 

b) Realizar Pruebas de mdaie del motor 14 horas). 
c) Realizar prueba hidráulica en camoo, si se reauiere. 
d) Limpiar el interior y desmontar todos los objetos extranos, soportes para transporte, etc. 

e) Realizar alineación y verificar sentido de giro del motor, fijar indinación de paletas 
instrucciones del suministrador: comprobar accionamiento de interruptor de vibraciones. 

f) Realizar oruebas de funcionamiento de tas Persianas o reauladores de oaso. 

-:.>l"A=s condurlns v chimenA�• 
a) Prueba hidráulica de las calderas según las Normas oficiales y los códigos establecidos. 
completamente la misma después de la nrueba. 

Prueba de estanaueidad con aire en el ·casing" de la caldera. 

según 

Vaciar 

b) 

c) Verificar y controlar tas previsiones que se han realizado para expansión térmica en todas las 
Partes de la caldera v tuberfas de coneldón. 
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Anexo 1: Gula de Comisionado y Precomlslonado 

COMISIONADO DE EJECUCION DE OBRA 

Lista de revisión de actuaciones previa a la puesta en marcha 

Referencia: 

Fecha de la revisión: 
IArea / Departamento: 
Equipo/instalación: 

TÍTULO DE PROYECTO: 

d) Limpieza de los conductos y chimenea. Abrir para inspección todos los pasos de hombre. 
Verificar la correcta operación de las compuertas. Cerrar todos los pasos de hombre después de la 
inSPección y una vez emitida la "orden de cierre·. 
e) Verificar el correcto funcionamiento de lodo et equipo auxiliar suministrado con la caldera. 

f) Lievar a cabo las pruebas de los sistemas de endavamiento. seguridad y control antes del 
encendido para asaourar su correcta secuencia v funcionamiento. 
g) Realizar rodaje de tos ventiladores. verificando vibraciones. Acoplar nuevamente motores y 

ventiladores después del funcionamiento correcto de aouellos. 
h) comorObar et accionamiento adecuado de los sistemas de seouridad de la caldera. 

il Conducir las oruebas léalicas de oarantla de las calderas. 

Hnmb"S. 

a) Comprobar que las tuberías no producen tensiones que puedan afectar al funcionamiento y 

elirnnartas cuando existan. 
bl Alinear en frío el arupo motobomba. 
c) Verificar el sentido de giro del motor. Rodarle en vacío durante cuatro horas y comprobar los 
coiinetes. Acoplar ta bomba v motor oosteriorrnente. 
d) Instalar tos cierres mecánicos o las empaquetaduras definitivas antes de la PEM. si hubiese 
sido preciso et desmontaje. 
e) Verificar la alineación final en frío. después de que las tuberies han sido lavadas. Realizar las 
correcciones necesarias. 
f\ Realizar tas correcciones consideradas necesarias durante el rodaie de tas bombas. 
al Verificar la alineación final en caliente. 

a) Instalar todas las tuberlas del compresor, haciendo en las mismas las correcciones requeridas 
para cumplir tas tolerancias del suministrado. Alinear en frío et compresor y accionamiento. 

b) Limpiar adecuadamente las tuberlas de aspiración y entre etapas del compresor, asl como tas 
de aceite de lubricación y sello. 
c) Preparación de los sistemas de aceite de engrase y sello, reclrculaclón de aceite y sustitución 
del mismo por otro limpio y cuando sea necesario para preparar el sistema para operación. 

d) Acoplar el compresor al motor o máquina de accionamiento, una vez ésta haya rodado 
satisfactoriamente. 
e) Controlar y rodar adecuadamente el compresor con aire o gas inerte, realizando los ajustes 
necesarios. 

lfl Realizar pruebas de vibraciones en máouina orincioal v eouioos auxiliares. 
g) Realizar tas modificaciones que sean requeridas después de las pruebas de rodaje (salvo 
errores de diseno). 
hl Mantener lubricación desPués de la entreaa. 

Motores. 

a) Antes de las pruebas y PEM de los motores eléctricos, poner en tensión las resistencias de 
calentarriento, comprobando que están secos. 

b) Comprobar los motores para asegurarse que la instalación es satisfactoria y giran en el sentido 
adecuado 

c) Rodar los motores durante 4 horas sin acoplarlos. 

d) Comprobar vibraciones, temperaturas, etc. de los motores durante rodaje. 

e) Comprobar aislamiento de motor antes de su rodaje. 

f) Comprobar consumos durante el rodaje en vaclo. 

Si�•ema� dA h bertas. 

a) Supervisar los trabajos y definir tos medios necesarios para llevar a cabo las pruebas 
hidráulicas o neumáticas y limpieza de todas las tuberlas, de acuerdo con las normas y 
esoecificaciones establecidas. 
b) Corregir los eventuales defectos que se hayan detectado durante tas pruebas hidráulicas. 

c) Instalar todos tos discos ciegos provisionales, que sean requeridos para la PEM, o que sean 

lreoueridos oor Ooeraciones 
d) Realizar las pruebas de estanoueidad de los sistemas nrevios a la Puesta en Marcha. 
e) Controlar tas empaquetaduras y engrase de las válvulas, reponiendo las que sea necesario. 

f\ Ooeraciones de lavado orevio a la Puesta en Marcha. 
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Anexo 1: Gula de Comisionado y Precomlslonado 

COMISIONADO DE EJECUCION DE OBRA 

Lista de revisión de actuaciones previa a la puesta en marcha 

Referencia: 

Feche de le revisión: 

Area / Departamento: 

Equipo/instalación: 

TÍTULO DE PROYECTO: s • e 
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g) Preparar lista y localización de todos los discos ciegos instalados. para el comisionado y PEM. 
A R 

h) Realizar el apriete en caliente de las tuberías y equipos durante las operaciones iniciales de 
Puesta en Marcha. R V 
i) Preparar los rrwelles y soportes de tuberías después de la prueba hidráulica. Realizar el ajuste R de los mismo para el funcionamiento en caliente v trio. 
i) Controlar los muelles. sooortes, oulas v anclajes de las tuberías calientes R 
k) Instalar probetas de corrosión. R V 
1) Retirar los filtros provisionales !Normalmente desoués de la PEMl. R V 
ml Instalar los candados en las válvulas en nue sea reouerido, nominando resoonsable. R V 

IMtal,.rión Al...,..,;ca 

a) Quitar todos los materiales utilizados para preservar los equipos durante el periodo de V 
construceión. R (Superv 

Eneroíal 
b) Realizar pruebas de aislamiento en transformadores según protocolo de "Precomisionado V 
transformadores·. R (Superv 

Eneraial 
c) Realizar pruebas de aislamiento de embarrados en cuadros de alta y media tensión según V 
protocolo "Pruebas de embarrados·. R (Superv 

Eneroia) 
d) Realizar pruebas de aislamiento de embarrados en paneles de baja tensión (CCM y C.S.A.), V 
según protocolo "Paneles de baja tensión". R (Superv 

Eneralal 
e) Realizar pruebas de aislamiento en cables de alta, media y baja tensión, según protocolos de V 
"Prueba de cables de alta tensión" y "Pruebas de cables de baja tensión". R (Superv 

Eneroíal 
f) Realizar mediciones de resistencias de dispersores y red general de tierras según protocolo. V 

R (Superv 
Enerolal 

g) Simulación de sistemas automáticos, enciavamientos, alarmas, comprobación de interruptores y V 
disparos en parques intemperie, cabinas de alta y media tensión según protocolos de "Precomisionado R (Superv 
cabinas•. Enerolal 
h) ldem, para paneles de baja tensión (CCM y C.S.A.) ver comprobaciones en parte inferior V 
protocolos "Precomisionado 0,5 y 0,38 kv". R (Superv 

Enerolal 
i) Calibrar y ajustar relés de todos los interruptores automáticos. Ajustar intensidades y tiempos, V 
induyendo los paneles de baja tensión. R (Superv 

Eneraíal 
il Eneroizar subestaciones. R 
k) Comprobar la operatividad de los sistemas de emergencia y fuerza de instrumentos. V 

R (Superv 
Eneralal 

1) Resoonsabilizarse de las instalaciones bain tensión. R 
m) Durante el periodo de terminación mecánica después de energizar, cumplir los procedimientos R 

laue se acuerden para el maneto de las instalaciones. 
n) Documentación precisa para obtención de permisos de p. en servicio. V 

R (Superv 
Eneroial 

lnstn 
a) Realizar las pruebas de presión requeridas en conexiones de aire de todos los instrumentos. R 

b) Inspeccionar todos los instrumentos, probando su calibración y verificando sus funciones. R V 

C) Verificar para cada instrumento la identificación de la sei'\al de transmisión, asegurando la 
continuidad del lazo. Realizar oruebas de aislamiento para todas las conexiones eléctricas. 

R V 

d) Instalar todos los componentes del sistema verificando que su funcionamiento está de acuerdo 
con las esoecificaciones v el diseno, usando sei'\ales simuladas cuando sea oreciso. 

R 

e) Comprobar los termopares asegurándose de la unión correcta de los cables, asl como de la 
situación de los pozos, de la correcta polaridad, de la continuidad en los aparatos receptores, etc. R 

f) Supervisar las actividades de desmontaje de válvulas de control, rotámetros. placas de orificio, 
toberas, verrturi, y otros elementos primarios en lineas de medidas de flujo, antes de realizar las R 
pruebas hldréulicas o el lavado. Instalar nuevamente los equipos anteriormente citados. 

g) Calibrar todos los instrumentos y ajustar los transmisores y demás componentes de cada lazo R 
de control. Verificar v contrastar las olacas de orificio v las toberas. 
h) Después de que las lineas hayan sido lavadas, instalar los indicadores de presión y R 
temDAratura. 

i) Instalar llauidos de sello cuando sean rAnueridos. R 
j) Verificar las operaciones de paso del suministro de energía normal a "inverter' y viceversa. R 

kl Comorobaciones seo. R 

1) Verificación secuencia endavamiento PLC. R 
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Anexo 1: Gula de Comisionado y Precomlalonado 

COMISIONADO DE EJECUCION DE OBRA 

Lista de revisión de actuaciones previa a la puesta en marcha 

Referencia: 

Fecha de la revisión: 

Area / Departamento: 

Equipo/instalación: 

TÍTULO DE PROYECTO: 

"nnue V t1enn«it0� tie "irru>rAnamientn 
a) limpieza del interior de los tanques. Prueba hidráulica de los tanque y tuberfas y accesorios 
internos. Verificar el techo durante la prueba hidráulica en todos los tanques de techo flotante. 
Presentar cer1ificad0s de que los tanques han sido probados, según API 650 y Reglamentación 
relativa al mismo. 
b) Dirigir la colocación de las tuberfas, válvulas, bombas medidores de presión y cuantos 
accesorios sean preciso para la realización de las pruebas, aporte y drenaje del agua empleada. 

e) Realizar las mediciones oportunas durante las pruebas hidráulicas, establecer las senales de 
referencia, s09ún las nonnas establecidas. 
d) Pintar el techo flotante y el interior del tanQue, seQún las normas si fuese reQuerido. 
e) Cerrar los pasos y entradas de hombre, una vez realizados todos los trabajos y previa 
autorización da Operaciones 
lfl Verificar y rodar durante la orueba hidráulica el aaitador lsi está instalado\. 
la\ Instalar los accesorios. 
h) Verificar todos los instrumentos, alarmas, interruptores, etc., durante las operaciones de llenado 
v vaciado de tanaue . 

. fni"!'!ll.1'1'8!1:. rfe '""'!!orni'QnfQ dA an, ,-:11. 
a) Verificar el correcto montaje de todos los elementos que componen la unidad, realizando todas 
las pruebas no operativas. 
b) Instalación de la carga inicial, de resinas cambiadores de iones. material de filtros y material de 
lecho inerte. 
e) Pruebas de funcionamiento de las unidades de tratarriento. 

,Sistema de aaua v ""1AS de nmt<>rrión r. 1 
a) Verificar la completa instalación de todos los sistemas, realizando todas las pruebas no 
operativas que sea necesario. 
b) Puesta en servicio de los sistemas de agua de servicios y potable. asl como el lavado y 
limpieza de las tuberías. 
e) Instalar todos los elementos C.I. necesarios, tales como equipos portátiles. carretes de 
manQueras, extintores, etc. 

Sistem"s antorcha. Drenaies. 
a) Verificar que todos los equipos se han instalado, comprobado y puesto en servicio por los 
suministradores o de acuerdo con sus instrucciones. 
b) Pruebas de encendido de la antorcha, realizando el adecuado ajuste de pilotos. apagado. etc. 
verificando el sistema de alanna. 
el Realizar el ouroadO de todos los elementos Que co�nen el sistema. 
d) Pruebas de funcionamiento del sistema de drenaies. 
e) Pruebas de estanQueidad de todo el sistema de alcantarillado. 

Eauioos de """"'""""· 
a) Instalar, desmontar y probar todas las válvulas de seguridad o carretes utilizados en montaje. 

bl Montar la válvulas de seQuridad después de tarado v oruebas de disoaro. 

Puente nn·,,. v eauioas de m"ntenimiento. 
a) Realizar pruebas v ensavos de funcionamiento Que verifiouen oue: 
Los eQuioos cumclen lo solicitado. 
Funcionan correctamente tanto en los arranQuas come en las oaradas. 
b) Realizar los aiustes necesarios durante los oerlodos de oruebas. 

1 Pruebas de estanoueidad. 
a) Realizar pruebas de estanqueidad en todas las tuberfas y equipos que lleven fluidos de 

loroceso. 
b) Reparar todas las fugas detectadas durante las pruebas de estanqueidad. Comprobar que 
todas las tuercas y tomillos están completamente aoretados. 

Edificios. 
a) Gestionar las presencias de los suministradores para las pruebas de los sistemas de 
calefacción, acondicionamiento de aire. etc. 

l�n1 ioo rtivarc.o_ 
(Agitadores. mezcladores, filtros rotativos. b/lsculas y equipo de manejo de materiales, brazos de 
caroa de camiones. etc.l. 
8) Montar comnletamente los filtros rotativos, excePto el medio filtrante. 
b) Nivelar y calibrar las básculas con la asistencia del representante del fabricante Y colocar pesos 
tarados donde sea posible. 
el Efectuar oruebas de accionarriento de los brazos de cama. 
e) Comprobar normalmente en el equipo de manejo de materiales la libertad y dirección del 
movimiento. 
d) Realizar todos los ajustes finales durante el rodaje y hacer las pruebas de funcionarriento 
MnUeridaS. 

. fl 
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Obtener la asistencia técnica durante la instalación si se deseara . 
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Anexo 1: Gula de Comisionado y Precomlslonado 

COMISIONADO DE EJECUCION DE OBRA 

Lista de revisión de actuaciones previa a la puesta en marcha 

Referencia: 

Fecha de la revisión: 

Area / Departamento: 

Equipo/instalación: 

TÍTULO DE PROYECTO: 

OBSERVADO (NO IMPIDE PUESTA EN SERVICIO) 
NO REQUERIDO 
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Las firmas evidencian la aprobación al arranque del activo, proyecto o cambio. por esperarse que será seguro y satisfactorio, con las salvedades anotadas 

Ingeniarla / Mantenimiento Nombre Fecha y firma 

Seguridad y Medio Ambiente Nombre Fecha y firma 

Calidad Nombre Fecha y firma 

Producción / Operación Nombre Fecha y firma 

Inspección Nombre Fecha y firma 

Ingeniero de proyecto Nombre Fecha y firma 

Ingeniería de procesos Nombre Fecha y firma 

8DE7 E TR: Realiza A: Apoyo V: Verifica N': Aprueba 



Anexo 1: Gula de Comisionado y Precomlslonado 

COMISIONADO DE EJECUCION DE OBRA 

Lista de revisión de actuaciones previa a la puesta en marcha 
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Ap: Apoya 

R: Realiza 

V: Verifica 
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Fácha de mblma 
ejecucl� y firma 

Actuaciones de tipo A (prioridad inmediata y prioridad alta) - a completar ANTES de la autorización y puesta en marcha 

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

Actuaciones de tipo B (prioridad nonnal y otras) - a completar DESPUÉS de la puesta en marcha 

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 

8. 

9. 

10. 

11. 

Firmar abajo sólo cuando se hayan completado todos los ítems de la lista "ANTES de la autorización y puesta en marcha". 

Firma del autorizante Firma 

Fecha Fecha 

70E7 E 7R: Reaiza A: Apoyo V: Verifica AP Aprueba . 



ANEXO E: FORMATOS PARA LA FASE DE SEGUIMIENTO Y CONTROL 



Informe de Rendimiento Semanal 

Fecha: Lunes 3 de Septiembre del 2012 

Proyecto: Hidrodesulfurizaclón de Nafta Pesada de UDPI & UDPII en UF 

Periodo del Informe al: 02-Sep-2012: 

!l,.;�btJd\ld�$i08$11rrCllla,dasren,et;eedód� .. 
' . ·�, 
... í ·" -;,.· ... ·. ('7-.::...._:- /- -i., . .· ¡: ,'. .,,

�:-. •\-.' 

ltem Descripción Und I Cantidad 
Observaciones 

EP EJ A T 

A. Fadlidades Operativas 

A.1 Destilación Primaria 1 & 11 EA 7 o 7 o 7 100% Prcedimientos Concluidos 

1 procedimiento en ejecución para alinear la descarga del 

A.2 Conversión - FCC & UF EA 5 1 3 1 4 80% 
Termosifón de la ex 23P6C. Pendiente de ejecutar el 

procedimiento correspondiente a la Instalación del Panel de 

Regulación de Nitrógeno pendiente por LINDE 

B. Obras Metal Mednlcas 

B.1 
Gasolina Primaria de UDPI y UDPII al recipiente 

Gl Ver Detalle. 99% Pendiente PH de la línea 
23CS 

B.2 Nafta Pesada de UDPI y UDPII al recipiente 23CS Gl Ver Detalle. 93% Pendiente PH de la línea 

B.3 
Nafta Pesada & Gasolina de UDPI & UDPII desde 

el recipiente 23CS hasta la bomba 22Pl01 
Gl Ver Detalle. 95% Concluido con Rx costuras y PH 

BA Nitrogeno al recipiente 23D9 Gl Ver Detalle. 98% 
Pendiente PH de la línea. Pendiente la instalación del Panel 

regulador por parte de LINDE 

B.5 
Gasolina Primaria Tratada desde aeroenfriador 

22E4 hasta el tanque 32T2 
Gl Ver Detalle. 100% Pendiente PH de la línea 

B.6 
Gasolina Primaria Tratada del tanque 32T2 

Gl Ver Detalle. 94% 
Pendiente dos costuras de 4" a efectuarse cuando se instale la 

hasta el recipiente 23D9 bomba para hacer coincidir las bridas en la succión. 

B.7 
Gasolina Primaria Trata da del recipiente 23D9 

l�I� h�ml-.� ')')D<:I\ 
Gl Ver Detalle. 100% Pendiente PH de la línea 

B.8 
Nafta Tratada del recipiente 22C2 al tanque 

GL Ver Detalle. 93% Pendiente PH de la línea 
31T21 

B.9 Blanqueting de Nitrogeno al tanque 32T2 Gl Ver Detalle. 93% Concluido. Pendiente soporte. 

c.. Obras Civiles 

Se concluye la insalación de la bomba 23P6C en su nueva 

ubicación. se aplica grouting a la base, se instala el termosifon 
Instalación de la bomba 23P6C en su nuevo 

C.1 EA 1 o o o 1 100% con sus lineas de agua de enfriamiento y gases al fiare. 
emplazamiento Pendiente el mantenimiento de la bomba por parte de 

Mantenimiento, su alineamiento y acople. 

D. Obras Electrlcas 

Se ha instalado un cable provisional, que excede los 

D.1 Cableado de bomba 23P6C M 150 o o o 150 100% requerimientos de capacidad, hasta que llegue el cable 

solicitado. 

E. Obra:- Instrumentación 

E.1 Reubicación de 14PRC143 (PVXOl) EA 1 o 1 o 1 100% Valvula mantenida, montaje y conexionado terminado 

E.2 Reubicación de 02FRCV051 (LVX02) EA 1 o 1 o 1 100% Valvula mantenida, montaje y conexionado terminado 

E.3 Reubicación de 24PV212A (PVX03A) EA 1 o 1 o 1 100% Valvula mantenida, montaje y conexionado terminado 

E.4 Reubicación de 24PV212B (PVX03B) EA 1 o 1 o 1 100% Valvula mantenida, montaje y conexionado terminado 

E.5 Reubicación de 02FRCV053 (LVX04) EA 1 o 1 o 1 100% Valvula mantenida, montaje y conexionado terminado 

E.6 Reubicación de 24FV089 (PVX05) EA 1 o 1 o 1 100% Valvula mantenida, montaje y conexionado terminado 

F. lnspec:clón 

F.1 Medición de espesores EA 76 o o o 76 100% Efectuadas en su totalidad 

F.2 Placas Radiográficas EA 80 o o o o 0% Casi en su totalidad, solo pendiente algunas. 

Nota: P (Planificado), EP (En Proceso), EJ {EjeOJtado), A (Acumulado a la fed1a), T (Total) 



Informe de Rendimiento Semanal 

Proyecto: Hidrodesulfurización de Nafta Pesada de UOPI & UOPII en UF 

Periodo del informe al: 

100% 

90% 

80% 

70% 

60% 

50% 

40% 

30% 

20% 

02-Sep-2012: 

AC 

0% .t,.,,-N:::,._ _____ _,_ _______ _J ________ .L__ _______ _l_ 

01-may 20-jun 09-ago 28-sep 17-nov 

Fecha: Lunes 3 de Septiembre del 2012 

% de Avance Real del Proyecto: 

1 '°" 

% de Avance Físico d . .,e;,.;O;;.;b,;;ra;;:_,...., ... ___ _ - 1
CPI: 1 1.15 

Se aprecia poco desembolso debido a que: 

- No han llegado todos los materiales con LCs, y se utilizan

materiales de préstamo de otros proyectos. 

- Estan pendientes valorizaciones a Contratistas. 

SPI: 0-91 

Se estan levantando faltas, v ejecutando trabajos menores. El 

lunes se iniciará con las pruebas de las válvulas motorizadas e 

instalación de Platos ciegos, lineas de drenaje v vaporizado 

para el arranque de las instalaciones. 

Monto Aprobado: 

1 US$ tl1,1flJl4 

Fecha de puesta en marcha: arcial 

....... 12 

El 30 de agosto se produjo un incendio, el fuego se produjo en una lona existente que cubria una tapa de arqueta totalmente deteriorada y que se 
encontraba debajo de una soporte de una pasarela, por tal motivo no pudo ser advertida 

1. 

1. Procesos: 
1.1 Destilación Primaria I y 11: Se han emitido y ejecutado todos los procedimientos 
1.2 Conversión: Se ha emitido 5 procedimientos, 1 en ejecución y 1 pendiente de la llegada de un equipo auxiliar de suministro de Nitrógeno por parte de 

LINDE para proceder a instalar nuevo panel de regulación 
1.3 Modepro: Se han emitido y ejecutado todos los procedimientos, pendiente instalación de platos ciegos 

2. Operaciones: 
2.1 Destilación Primaria I y 11: Procedimientos concluidos. Se ha levantado las observaciones de un primer precomisionado 
2.2 Conversión: En proceso levantamiento de observaciones de un primer precomisionado. El lunes se iniciará la instalación de Platos Ciegos requeridos 

y la instalación de lineas de vaporizado y drenaje 

2.3 Modepro: Pendiente precomisionado 

3. Mantenimiento: 
3.1 Equipos Estáticos: Apoyo con facilidades 
3.2 Oficios: Apoyo con sus contratos de instalación de andamios, aislamiento térmico y pintura 

4. Inspección: 
4.1 Se ha coordinado con Inspección para el apoyo de lnspectra para la pruebas de control de calidad como medición de espesores y placas radiográficas. 

Se coordina un turno especial de madrugada para evitar obstaculizar los trabajos durante el día. 

S.Compras 
5•1 A la espera del Panel de regulación de nitrógeno solicitado con LC15527 ofrecido pára el Lunes 20 de Agosto por la empresa Linde. El retraso reside en 

la falta de un sistema auxiliar de nitrógeno que debiera suministrar LINDE para la planta ya que mientras se instala el nuevo panel de regulación se 
dejaría sin nitrógeno por aproximadamente 3 horas a la planta siendo su consumo aproximado de 35 kg/hora 

6. Ingeniería 
6.1 INSPECTRA: - Entrega parcial de planos de detalle de soportes . 

7 .O Conctratistas de Ejecución 

CIME: Personal ha laborado el fin de semana. Programación 25 personas (7 no ingresan por tener Restricciones) 
ARMARO: Personal laboró hasta sábado a mediodía. Programación 15 personas (13 no ingresan por tener restricciones) 

TECSUR: Personal laboró en forma parcial fin de semana Se le han asignado la instalación de facilidades para lo cual cuenta 1 grupo de trabajo. Total 
de personas programadas 8 

STYR: Trabajaron fin de semana. Programación 13 personas 
BINDA: Ha ejecutado la base y aplicado el grouting de bomba ex23P6C en su nuevo emplazamiento 



Hldrodesulfurlzaclón de Nafta Pesada de UDPI y UDPII en la unidad de Unlflnlng 

PROCESOS 

Soldadura DrenaJny 
v,1w111 Soportes 

Descripción 3/4" 1" 11/r' z· 3" 4" 6" 8" 10" Tlelns lnstrum. Venteo, Ob11nadoncs 
11am Awnce 

T lJ T IJ T ll T IJ T IJ T IJ T IJ T ll T IJ T EJ T IJ T EJ 

1 Gasolina Primaria de UDPI y U0PII al re cipiente l3C5 99" 

1.1 Linea 1 16 16 8, 9, 18 01PI/X01 1 1 2 2 2 2 100% Pendiente PH de la linea 

1.2 Unea 2 43 4J 6, 7 2 2 5 4 5 5 98% Pendiente PH de la linea 

u Unea4&5 7 7 39 JO 11, 12 22LVX02 8 8 5 5 5 5 100% Pendiente PH de la 1/nea 

2 Nafta Pesada de UDPI y UOPII al recipiente 23C5 93" 

2.1 Unea 3 7 7 2 2 2, 3 o o o o o o 100% Pendiente PH de la linea 

2.2 Unea6 3 3 26 26 4, 5 1 1 3 3 3 92" Pendiente lb: Costuras y PH de la llnea 

3 Nafta Pesoda & Gasolina de UOPI & UDPII desde el recipiente 23C5 hasta la bomba 22Pl01 95" 

3.1 Unea 7 & 8 34 34 1 1 1 10 8 5 5 96% Concluido con Rx costuras y PH 

3.2 Unea N2 al 23C5 28 25 94 93 2 2 37, 38 
22PI/X03A, 

22PI/X03B 
2 2 5 2 o o 95% Pendiente reparación de una costura y PH. 

4 Nltrogeno al recipiente 23D9 "" 

4.1 Unea N2 al 2309 • Prindpal 7 7 77 77 23PI/X05 3 2 30 30 o o 99" 
Pendiente PH de � linea. Pendiente la Instalación del Panel 

regul1.dor por parte di! LINDE 

4.2 Linea N2 al 2309 • Derivación 17 17 45 45 13 13 3 3 2 2 5 5 36, 35, 39, 40 1 1 8 4 o o 96" Pendiente PH de la linea 

5 Gasolina Primaria Tratada desde fff'oenfriador 22E4 hasta el tanque 32T2 IDO% 

S.I Unea 16 20 20 5 s 14, 15, 16 2 2 o o 4 4 100% Pendiente PH de la ltnea 

6 G,sol¡na Primaria Trablda del tanque 32T2 hasta el recipiente 2309 94% 

6.1 Unea 9 2 2 s 3 o o o o o o 71% 
PendM!nte dos costuras de 4" a efectuarse cuando se Instale la 

bomba para ha cer coincidir las bridas en la sucdón. 

6.1 Unea 10, lOA, 11 17 17 67 67 2 2 25, 26, 27 22LVX04 8 6 16 12 10 10 95% Pendiente PH de la lfnea 

7 Gasolina Prim1t&a Tratada del recipitnte 23D9 ala bomba 22P6A 100% 

7.1 Unea U 27 27 6 6 19, 20 1 1 5 s s 5 100% Pendiente PH de la lfnea 

• Nafti Tratada del redpiente 22C2 al blinque 31T21 93" 

8.1 Unea 13 37 S7 1 1 21, 22, 23 1 1 9 6 7 7 95% Pendlente PH de la linea 

8.2 Unea 14 45 4! 3 3 28, 29, 30, 30B 2 1 11 7 5 4 91% Pendiente PH de la linea 

8.3 Unea 15 37 37 10 10 31, 32, 32A, 33 3 3 14 10 s 5 94% Pendiente PH de la linea 

9 BlanquetJng de Nltrogeno al tanque 32T2 93" 

9.1 Unu t-il2 al 23T2 - Blanqueting 12 12 1 1 13 o o 1 o o 93% Conduido. Pendiente soporte. 

Totales 45 1 ,2 11461 m 1 21 1 21 1 m I m 1348 l 34& I 66 1 &4 1 o I o I o I o I o I o 36 1 32 1 124 1 95 1 56 1 SS 96% Porcentaje de Avance Flslco de Obra 



lte ActMdad 

A IGettlón del Proyecto 

lnpnloria 

8.1 l ln¡¡tnierla de Detalle 

8.2 !Planos As Bullt 

e 

I
E1tudlol técnico, 

C.1 Estudio de Suelos 

D 

I
Ucenda1 y Autorizaciones 

0.1 Ucencia de Obra 

Compra, y Contratadones 

E.l !Materiales 

E.2 !Contratos 

Construufón 

f.1 !Obras Metal Mecánicas 

F.2 IObros CMles 

F.3 !Obras Elect. - lnstrum. 

F.4 ISupervblón 

G IComillonado y PEM 
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MAYOR! "ENOR/L ¡ •, - ¡ SCH 

··rs��� BRIDAS WN/RF I J" 
JUNTA ESPIROM. RF I J" 

___ , 150# 1 40 ---, 150f 
ASTM A-105 !>.27 
ASME 816.20 0.19 

1
�

1 
al 

1---------,----,---------,.------;' 
WA.TERW. DE LA TUBE� MATER1AL PRUA8RK:ABLE 117 .65 l<c¡ f

M:OIO 111. CAAIIONO...... l8i � WAT'ERIAI. MONTABU -------- � M:OIO ALDOO............... 0 le fACEJtO INOJOOo\81.E ... ,.. · Q TOTAL 117 .65 Kc¡ 
11; 

TRAC000 C/Vl>POR 1---'------------------'----�---t:5 
DE ............. ................. 0 �USAR PROall!WIEN10 DE SOU>OOIAIA '"'5 RlP-001-2002 

!TRAT. TtRMICO. .............. D r C0HSIOEllAft 200 w m, :r ><;R USICACION DE SOPORT[S DI PI.ANO ---
t---

ESQUOIA
-------,----,(-X.--,-) 

--t 4· I.AS MEDIO,tS SE VERtF1C.tRAH DI TERRENO POR El. CCWrlm\TISTA 
� 

" rSl'tC::,_
-ooooo

, ,_.� � Reflnerlo Lo Pamplla � 
f--.----------------.-----.-----,---.,.---....,..--...,---.,---.,-------------.----------------...__l "'"'"°""=----.....:a.'--1 � � 

crb.lll'V\ w- 1 nnun . 
1-----r-------------------------1 DIAGRAMA ME,....,......, ,. 

st--j--------------+---+--+--+---1----1-----1---_j 01-A-97005-)( t1f1j1 • • t) 

�r,;-!j--------------+--+---+----+---+--+--.L-_j LIS
TA 

DE 
UNEAS t< 

� � OMTIOO PARA SU CONSTRUCCJON 13-07-12 0.J.A. 0.M.Z. H R.P 01-L-RLP-ING-20003-0 
- E.PA J.8.R. · · 

¡ REV. OESCRIPCION Ft� OIBW. SO� tNSTR. 
PlNfO DE TUeERIAS N' 

M.T.O. COMPR08.I = 

TTT\Jl.O �HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA � INSPECTRA ... .._.,_,,_ � PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD � ,_ .. .,,....,., . ..,. � DE UNIFINING 
EXO/'-"'D CLASIF PUNO ... REVIS. � 3"-GAL-01-0897-84 

. RLP�GMl-30101-0897-D HOJA 
1 

or 1 �� L 

PLANO INFORMAT1ZAOO (NO REVISAR "'"'-""""1) 30101-0897H1RO.DWG 
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i. ........... 
L6 31527 

L7961 3 
L7960 1 
L7B81 1 
L7882 1 
L34J 1 
L79 1 

L7855 1 
L149 1 
L124 1 

L1527 1 
H260 4 

�fA DE M�lERJ�S _____________¡ ... .. __ , ............ 
MAYOK Mt.NV�/L. �'-" 

TUBERLA B.E. 3• --- -- --- 40 ASTIi A-53 Gr.B TIPO S MS.!13 
CODO 90º LR/BW 3• --- -- --- 40 ASTM A-234 Gr. WPB 6.09 
TEE NORMAL 8W J" --- -- --- 40 ASTM A-234 Gr. WPB 3.82 
NIPLE LO.E. ¾" --- -- --- 160 AS1M A-106 Gr.8 0.3 
NIPLE P.E. ¾" --- -- --- 160 AS1M A-106 Gr.8 O.J 
SOCKOLCT J" ¾" -- JOOO# -- ASTM A-105 0.17 
CAP HEMBRA THRD ¾" --- -- 3000# -- ASTM A-576 Gr. 1525 0.36 
VI.J.V. COMPUERTA SIi ¾" --- -- 800# -- ASTM A-105 2 
BRIDA WN/RF J" --- -- 1501f 40 ASTM A-105 5.27 
V/>LV. COMPUERTA RF J" --- -- 150# -- ASTM A-216 WCB 27.09 
JUNTAS ESPIROMEI. Rf J" --- -- 1501 -- ASME B16.20 O . .le 
(SPAARAOOS+1MRc.lS 5/8" 100 L. -- --- -- ASTM A-19J/B7, A-1�/lH 0.73 
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t.AA.l(Rl-'l OE LA 1U8tR1A � 
M,.t,l(RIAL PREF'ABRICASL[ 402.,49 K9 � 

AC<RO Al c,.Ri,o.., .. , 181 ª � 
E O li&A10tl4L "40N1ABL[ --------- lL 

AC RO AlE'AI)() .............. . 
ACERO INOXIDABLE.... 0 TOTAL 40l.4i M:9 � 

TRACtAOO C/V�OR � 
DE BAJA. ........ _ ............... 0 

blQIAS o.. 

TRAT. TERwic;o . ............... 0 1' USAR PROCEOJMl(NTO O( SO LO.-.OURA WPS RlP-001-2002 � 
T CONSIO(RAR n'W OC 200 Mio! :!!: 
S 22-A-RLP-tNC-20008-0 f5 

:: � ::�
O

�[�:or::: T�
O

NO
-

�R Q. CON1RATISTA � 
ESOU(IM PINTURI. ( X ) � 

". <SPrctnCAclO>I ' � � Reflneria La Pampl/la � 
1 TUB(RL,t, 84 � l5 

O� lril(CANICO N" HTUlO : 
f 

22-•-01522-x ,�. ,, HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA � 1 ::¡ 
INSPECTRA 

..-.�1.1.COffi 
lnspec-f�INp�tetn c<ST• o, LINEAS "' PESADA UDPI Y UDPII EN UNIDAD DE a 

& (lr,(0100 PARA CONSTRUCCION \J-07-12 O.J.A. --- --- --- o.w.z. HAP V[R NOTA 3 UNIFINING 
(.P.A. J.B.R. . . . 

Pl.AHO O( TUS[RIAS N" " �[l(0/UN10
1 

CLASIF'.
, 

PLANO No. 

"'; 1 REV. ocsCRrPCIOH rfcHA 0teuJ. 5���5 iNSTR. "'·'·º· cow>Roe. ��E ___ 
3 -GAL-22-2030-84 22 L RLPOB.1-1-41365-2030-D 

PlANO INF'ORW.TIZAOO (NO R(VISAR LW-AJAt.MOlT[) 

HOJA 1 oe 1 
4136,5_20.JOMIRO.O'Wlo 
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�&, (r,unoo PAR.A su CONSTRUCCION 

7 REV. OCSCRIPCION 
. 

'/1. 
• �� A 

gO
\W

e A 
ººº o.iº, 

/
c3 iJ· 1 / 
� s'��/ 

3'/c;A/519 � 

¿J'v:� 1 

_J 

IJ-07-12 0.J.Ft 
[.P.A. 

FECHA OIBW. 

3· � 
'-.'e� 
t('· l,Oo ti,,., '1 

''¿i9"· ººº
s (�'!¼ 

�ººº 
3 e 9o, '· Y,'¡;�� 8� 

o' '- 'C 
tltv��Oo, ,¡.2¿9�3Q 

S�·--;,84 -.... 

� 

3, "· 'C� 
t�--1:_,o 

:,,J'103 
s � �'8 . 4 

O�CAAMA. MECANICO N' TITULO: 
00-A-RPl-I0-00-117--'(MeJII I oi: 1) 
00-A-RPL-10-00-117-A.(>IOP 2 oc 1) 
LISTA DE lJIIEAS N' 

O.M.Z. H.R.P, V(R NOT-' J 
J.8.R. PLAl<JO DE TU8(RIAS N" 

INSTR. t.t.T.O . COMPR08. APROO. 
CUENTE 

LISTA DE MATERIALES l.WA-d&iMfi _v¡_ - ...- 1 
L Ml'\,IVI\ -.......... , ... .,,..,, 

L6 66231 TUBERIA B.E. 3• --- -- --- 40 747.74 

L7961 9 CODO 90' LR/BW 3• --- -- --- 40 18.27 

L7B81 4 NIPLE T.O.E. ¾" 100 L -- --- 160 ASTM A-106 Gr. 1.20 

L7882 4 NIPLE P.E. ¾" 100 L -- --- 160 ASTM A-106 Gr. B 1.20 

L343 4 SOCKOLET 3• ¾" -- 3000# -- ASTM A-105 0.68 

L79 4 CAP HEMBRA THRD ¾" --- -- 3000# -- ASTM A-576 Gr. 1525 1.44 

L7855 4 VALVULA COMP. SW ¾" --- -- 800# -- ASTM A-105 8.00 

L 149 2 BRIDA WN/RF 3· --- -- 300# 40 ASTM A-105 10.54 

L7974 1 FIGURA EN 8 3• --- --- 1501 --- ASTM A-516 Gr.60 1.14 

L1527 2 JUNTAS ESPIROMET. RF 3• --- -- 3001 --- ASME 816.20 0.38 

H260 4 ESPARRAGOS + 1 1\JERCIS 3/4 120 L. -- --- --- ASTM A-193/87, A· 194/2H 0.78 

2 

� 
2 

il 

! 
1 
¡;¡ 

lrM.T[RlAL DE LA TU8ER14 
� 

i.tAT[RIAL PR(r,._BRICA8l.f 791.J7 1<0 f 
-'et RO -'l CARBONO... . � 

ª 
¡ 

AC(RQ IJ.EAO() ....... ······ o W.TCA!Ál �ABL[ 
----------

A.Cf::RO 1NOX1c»&E..... .. D � 
TOTAL. 791.37 IC9 

� TRAC[A[)O C/VAPOR 
llllLIS 

O[ QAJÁ., .... _ ... .O 
TRAT. TERMICO. .... O 1· USA.R PROCEOIM!ENTO DE SOlO.-.OURA WPS RLP-001-2002 � 

T CONSIDERAR FFW DE 200 MM � 
J' OO-L-RLP-ING-2001: 00-L-RI..P-!NG-2002: OO-L-RL.P-I0-00-120-0 ffi 
4· VER UBICAC!ON OC SOPORTES EN PLAN:> --- §5· LAS 1.4EOIOAS S[ VERIFlCARAN EN [L TERRENO POR (L CONTRATISTA 

ESOU[� PWTURA ( X ) i!l 
.. 

-=e@ � ESPECIF1CACION Refinería La Pampl/la 
� TUBERIA. •• 
� 

HIDR0DESULFURIZACI0N DE NAFTA 

a INSPECTRA 
.--Jnap�ru.com 

8 PESADA UDPI Y UDPII EN UNIDAD DE l�lnep.drope,u..c-

UNIFINING ª 
J"-GAL-00-10301-84 

EXO/IJNIO CI.ASlf. PLANO No. 
R(VIS. 8 

00 L RLP-IPT-30100-10301-D HOJA 1 DE 2 
o 6

FU.NO INf'ORW.TlZAOO (NO REVISAR tr.lANUA.LMENT() J0100- IOJ01H1R0.0WG 
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LISTA DE MATERIALES 
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(N./4136 

N¡1tl�·�IX 

cO./plpO 

NIPLE SOLD-NPT 
01 /2" x S-16cf" 

BRIDA SW/RF 

/ 

,<' ;z
x 

� s�� 

<' 
CoDo ---... 'C ll< 9o, tltv �:-<;i, e, Wi:lLR Bw '-1-1s" <3o) e <11<�

,c.º�11� 1J�·�A t¾ P 
s:, 

ll\p'IP¡·,..lA�() 

� 
'Jo¡·, 

<>i 
1J,13o, 

1 s,o (� "· i l�'h<.
¡--,...___ 
1, 

1()1, � 

¿. 
1t, 
�

01/2" x 300N 

.,,<t -�
4S· �<j 

��-',..> 
CORTE A-A 

s...� �ID
A, 

0i;\J"�1r1 
� J�<�º 

�.� "·� 
?6'o 

_
.?

� 

CQ!)O 
":_q, 

�N 
Rr 

03 c;:So, l 'lql: Bw

� 
i�\l¡N':. q¾rr 

0< � 
l¡

�
Ál1¡ 

115�() 
lt 

N 

�º� -�� 
""&J 

J-
61

.J' 

rr,,. 
J

3\c 
�" �·�l.'<3, llo¡�1) tv:-1-3;-�30) 

� 
� 

1� 

V" 
¡;j 

'9s ·, 'B4 � ' 

V ALV. COMP. SW 
01/2" X 800f 

NIPLE S/SOLD. 
01/2" X 5-160 

BRIDA CIEGA 
01/2" x 300N 

LB 
L6 

L7961 
L7961 ---------
L149 
L149 
l247 

L7965 
L7881 
L7881 
L7881 
L7881 
L79 

LJ4J 
L7855 
L7855 
---
L124 
L125 
---

L1528 
L1527 
L1527 
H260 
H260 
H260 
H260 

10998 TUBERIA B.E. 
2435 TUBERIA B.E. 

2 CODO 90' LR/BW 
1 CODO 90' LR/BW 
2 TEE REDUCCION BW 
2 BRIDA SW/RF 
2 BRIDA CIEGA RF 
4 BRIDA WN/RF 
4 BRIDA WN/RF 
2 BRIDA ORIFICIO RF 
2 REDUC. EXC. BW 
2 NIPLE P.E. 
2 NIPLE T.0.E. 
2 NIPLE P.E. 
2 NIPLE T.O.E. 
2 CAP HEUBRA THRD 
2 SOCKOLET 
2 VALVULA COMP. SW 
2 VALVULA COMP. SW 
1 VALVULA CONTROL Rf 
2 VALVULA COMP. RF 
1 VALWLA G LOBO 
1 PLACA ORIFICIO 
2 JUNTA ESPlROM. Rf 
5 JUNTA ESPIROM. Rf 
4 JUNTA ESPIROM. Rf 
e ESPARR.ICOS '2 TUERCAS 

16 (SPARl!AGOS + 2 MRCAS 
16 ESPARltlCOS +1 Tl,{RCAS 
B ESPARRAGOS + 2 TU[RCAS 

3• --- -- -- 40 A>IM A-53 G,. B TIPO 121.16 
2· --- -- -- 40 .:,1w A-53 G<. B TIPO 1124 
J" --- --- -- 40 ASTM A-234 Gr. WPB 4.116 
2" --- --- -- 40 ASTM A-234 Gr. WPB OAI 
J" 2· --- -- 40 ASTM A-234 Gr. WPB '.>!O 

1/2" --- --- 300# --- ASTM A-105 llO 

1/2" --- --- 3001 --- ASTM A-105 ¡a¡ 
J" --- --- 1501 40 ASTM A-105 21.lll 
2" --- --- 1501 40 ASTt.t A-105 11.20 

J" --- --- 3001 40 ASTM A-105 liOO 
J" 2" E --- 40 ASTM A-234 Gr. WPB 2.IXJ 

1/2" 150 L. --- --- 160 ASTM A-1 06 Gr. B iia 
1/2 150 L. --- --- 160 ASTt.t A-106 Gr. B 0.48 

3/4" 100 L . --- --- 160 ASTM A-106 Gr. B �60 

3/4 100 L. --- --- 160 ASTM A-106 Gr. B 0.60 
3/4" --- --- 30001 --- ASTM A-576 Gr. 152 �n 

J" J/4" --- 3000# --- ASTM A-105 o.JI 

1;2· --- --- 8001 --- ASHA A-105 140 

J/4" --- --- 8001 --- ASTM A-105 4.IXJ 
2· --- --- 1501 --- ------- 21.67 
3• --- --- 1soN --- ASTM A-216 WCB ;rn 

2· --- --- 1501 --- ASTM A-216 Gr.B 11.61 
3• --- --- 300# --- ------- 0.50 

1;2· --- �-- 3001 --- ASME B16.20 0.116 
J" --- --- 1501 --- ASIAE B16.20 0.91 
2· --- �-- 1501 --- ASIAE B16.20 0.44 

1/2" 75 L. �-- --- --- ASN A-193/B1. A-194/lH 1.IXJ 
5/8" 95 L. --- --- --- ASTM A-193/B1, A-194/lH l.04 

5/8" 100 l. --- --- --- ASTIi A-193/B1. A-194/lH l11 

3/4" 120 L .  --- --- --- ASTIi _A_-193/B1, A-194/lH 1116 

� ',!, l¡s�t!&�
'

BR10 0< � � 
IAA.T[RIAL. O( LA TUB(RIA 

1 MATERIAL. PffETABRICABL[ 
ACCRO Al C'J<80NO... i:8J 1 � 

1 J19·58 Kg 
1 

ACERO AlEAOO........... 0 � 1 "-'TERIAL l<O>lfABI.! 
1 

_________ _ 

ACERO lNOX1DABlL ... , 0 
1 

\ 150N
Rr TRACEADO C/VAPOR °'"""' ... O 

TRAT. TERMJCO .. ............ 0 

TOTAl 

1' USAR PROCEDJWIEM1'0 DE SOLDADURA WPS RI.P-001-2002 
'Z CONSIOERAR ;rw DE 200"™ 

¡ I 
s LAS IAEOIOAS se VERIFICARAN rn TERRENO POR EL CONTRATISlA 

ESOUD.CA PINTURA ( X ) 4' VER UBICACION DE SOPORTES EN PLANO ---

N. 

319.68 Kg 

ESP[CIRCACION 

TUBtRIA -=@ .,.,..--hL,oPl'J,t� 
94 

D14CRA.lr.lA M[C,V,IICO N° TIT\A.O: 

l;¡ 
2J-A-RLP-ID-00-102-A , .. ,.� HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA � 

� 
LISTA O[ LINEAS " PESADA UDPI y UDPII EN LA UNIDAD 

• 
INSPECTRA ---Jn•p�.C:Offi 

llll�n&.toffl 

¡¡ 

1 

� 

15 

1 
� 

g & [�I()() PAIU, su CONSTRUCCION 13-07-12 0.J.Ft -- -- -- 0.M.Z. HRP 23-A-RLP-I0-00-104-[ DE UNIFINING 

- [.P.A. J.B.R. . . . 
PLANO ll[ TU8[""5 N 3"-GAL-23-2307-B4 """º1""'º'1º-'· 

I
"""º No. 

7 REV. DESCRtPCON "º"' o,aw. SOPSTREss, tNsTR. w.r.o. co•PROB. APROB 2 3 L RLP-IPT -30 1 23-2307 -0 
< ORT S CUENl( --- HOJA 1 OE 1 1 1 

RNS 18 
o §

PLANO INfORtriAA.TIZAOO (NO REVISAR MANUALWENTE) 3012J-2307HlRO.OWG 
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LISTA DE MATERIALES 

L6 /13084 /TUBERIA 8.E. 3• --- --- --- 40 "51M A-53 G<. 9 TIPO 5 147.71 
L7961 / 4 /CODO 90' LR/BW 3• --- --- --- 40 ASTM A-234 Gr. WPB 8.12 
L7960/ 1 /TEE NORMAL BW 3• --- ,_ __ --- 40 ASTM A-234 Gr. WPB J.82 
L149 [ 6 /BRIDA WN/RF 3• --- --- 1501 40 ASTM A-105 31.62 

L7881 3 NIPLE P.E. fl¡" 100 L 
L7881 3 NIPLE T.O.E. 3/4" 100 L. 
L79 3 CAP HEMBRA THRD 3¡4• ---

LJ43 3 SOCKOLET 3• 3¡4· 
L7855 3 VALVULA COMP. SW 374-- ---
L126 2 VALVULA CHECK 3• ---

L\527 6 JUNTA ESPIROM. Rf J" ---
H2 6 0  16 ESPAARll:OS '2 MRCAS 5/8" 100 l. 

--- --- 160 --- --- 160 --- 3000# ---

--- 3000# ---
,_ __ 8001 ---
--- 1501 ---
--- 1501 ---
--- --- ---

ASTM A-106 Gr. 8 
ASTM A-I06 Gr. 8 

ASTM A-576 Gr. 1525 
ASTM A-I05 
ASTM A-105 

ASTM A-216 WCB 
ASME 816.20 

ASTM A-193/87 � 1 !14/2H 

0.90 
0.90 
1.08 
0.51 
6.00 

53.60 
1.14 
J.12 

i 
i 
z 
iñ 

� 
;,; 
¡; 

1-¡ -.... -TE-RIA-L _O(_LA_TU_IIER\A_-,,-..,,-11A
-

T(
-

RIAL
--

PRU
_"8R1_

CAB
_
L

_
E 
_________ ----,l_2

_
58 
_
_
_ 
52

_
Xo 
___ ___,, � 

ACERO Al c,J!OONO..... 18/ !<? 
1 1 

;j 
ACERO .4.LUJ)O.... 0 � IMT[R!.t.L MONT"8lf -----------

� 
AC[RO INOXIDABLE... 0 1 TOTAL 1 258.52 K :_ 
TRACEAOO C/VAPOR 9 

S 

O[ BAJA... .. · .............. 0 F� PROCEOIMl[NTO OE SOLOAOURA WPS RLP-001 -2002 � TRAT. TERMICO ............... 0 'r CONSIDERAR FTW OE 200W z 

1( 

J: LAS 1.4EO!OI.S SE VERIFICARAN EN TERRENO POR EL CONTRATISTA � 
ESOU(W. PINTURA { X ) -4 VER UBICAOON OE SOPORTES EN PI.ANO ---

� 
Pf-8-0600.01 

e@ 
� ,s,wflCAC"'" � Reflnerla La Pampilla "' 

1 TUBtRIA 8-4 i O� MECAHICO N" TITUlO : 1/) 
(l >2-A-m22-x iJ"io'*� HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA � ... ..,_..""' � 
� ""' º' LINEAS ., PESADA UDPI y uDPII EN LA UNIDAD 5 1NsPEcTRA ,._,:. ..... .-N.... 8 
� & (IMT100 PARA su CONSTRVCCION 13-07-12 O.J.iQ. __ __ __ O.M.Z. HRP 22-"-RLP-ING-20008-0 oE uN1F1N1Nc a !1' E.P.A J.B.R. . 

.. 
PlMO et TU8(RIAS" 3"-GAL-22-2031-84 AAEXO/UNIO cus,r,
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PI.ANO No. 

I
REV\S. 8 

7 REV. O(SCRIPCKlN FECHA OIBUJ. STRESS INSTR. w.T.O COW'ROB APROB. 22 L RLP08.1-l-41365-2031-D O "" <t SOPORTES · · OJCNTE --- HC>..JA. 1 OC 1 � 
PlANO INf'ORMATLZJ.00 (NO REVISAR IJANUAU.l[NT[) 41365-20J1H1 RO.OWC 
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i.1eiisl sj1s TUBER!A B.E. 

L7961I 2 CODO 90º LR/BW 
L7960 TEE NORMAL BW 

TEE REOUC. BW 
2· 

J" 

lí 

�
¡¡

WATrRIAl OE LA T\JB[Rllt. WATERIM.. PREFA8RICA81.E 64.50 K'il i 
;OC[RO N.. CAAOONO...... l8J "' 

5 
W.TERIAL MONTABLE --------ACERO AWOO ............ , 0 � 

ACOtO IHOXJCWk.E. ... M ... o TOTAL 64.50 K; 
Q. 

TRACQOO C/VN'OR :1 
DE a,.¡,., ,,,,.,,,,,.,,,,., ... , 0 FUSAA PAOCEDU[NTO 0[ SOllWlUl!A W!'S RU'-001-2002 i 
lAAT. l[RIOCO ,,,,,,, .. ,, ... 0 X CONSll>E]tAA 200 11M FFW l J' LAS MEDflAS SE 'vERF1CNWt EN TERRENO POR El. CONTRATISTA � 

" 
ES0U[MA. PINTURA ( X ) 4- VER UBICAOON 0f S0P0RTts EH PLANO ---

� 

ESPEc1F1CAC"" -.J:, � Refinerfo La Pampla ! 
ITUBCJU• 84 � f 

D� MECANICO N" nTULO : � 

a 
g;�;�:: r.:::::: H1DRODEsuLFuR1ZAc10N DE NAFTA 11 INSPECTRA ... __,..... g t. uST• OC LINEAS N' PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD ---.,..m Cl 

:, 1). o�A owz 01_,_,._,._..,_20003_0 DE UNIFINING 

1 1 � 

;¡; ili EMmOO p- su C0NSTRUCOOH IJ-07-12 E.PA --- --- --- ,:.:..· H.R,P, 
PIANO 

O
E TUBERIAS N' 2"-NAFTA-01-0375-B4 WEXO/UNIDjCUSIF. PWIO No. RE',15, ¡¡ 

¡ REV, 
O

ESCRIPCION ra:w. 018UJ, .=. INSTR. W.T.O. CQIIPROB. = --- 01 1 L RLP-GMl-30101-0375-D NO.lAIOEI o � 
PI..N'«> 1Nf0Rtr6'l\ZADO (NO REVISAR MA.N..W.MEN'Tt} J0101-0Y7�1RO.OWG 
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01ÁGRAMA. MtCANICO N' 

1---f----------------,f-----,�----,L-----,L-----,f-----,-----,f---j 2J-A.-RLP-ID-00-102-"{IID)D loe l) 
LISTA O[ UN(AS H" 

1--�1----------------,f------,---1-----,---1'----i---l�--j 
& [t.líTIOO P� SU CONSTRUCCION 13-07-12 E.P.A. 0.M.Z. H.R.P. 2J-A-RLP-10-104-E 

0.J lt J.B.R. PL.AHO O( TU9ERIAS N" 
R[V. OESCRIPCION FECHA DIBW. s���s INSTR. 1.1.T.O. COMPROB. ��E 

LR'�
'/1

90' 
coRº \We

¡,} Gf 

MATERIAL DE LA TU6ERIA 

AC[RO AL CARBONO.... '8J
'-CERO ALEADO........... . 0
ACERO INOXIOABl.L ... ,... 0

TRAC[Af)() C/V""°"-
0( """'·········· ...... 0 
TRAT. TERMICO . .............. 0

P(SO 

MATERIAL PREíA.BRICABLE 247.26 1(9 

� 1 ""lER"1. """1"8U 
1 1 

TOTAL 247.26 K9 

= 
1' USAR PROCEDIMIENTO O( SOLOAOVRA WPS RLP-001-2002 
Z CONSJOE:RAA FTW OE 200MM 

iil 

s 

S LAS WEDIOAS S( VER1FlCARAN EN TERRENO POR EL CONTRATISTA 

1-¡ _ES_o_u-,..,.-.-,NTIJ-., -1-x -)-<I ,
. 

VER us1CACION DE SOPOR'TES EN PLANO ---
l'i 

O¡ 1)
TITVLO 

ESPEClnc.t.CION 

TUB(RLA 

HIDRODESULFURIZACI0N DE NAFTA 

PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
3" -NAnA-23-2308-84 

•• -=� Refinería La Pampilla 1 
1 INSPECTRA 

(XO/UNtOJ CLAS/í. j PlANO No. 

WYW.lnap�C'CNl'I 
11'119'CfroOIM�om 

ti 

REVIS. lg 
23 L RLP-IPT-30123-2308-D HOJAIO[l I Q 15 

PLANO JNíORMATlZAOO (NO REVISAR MA.NUA.lMENlE) 3012J-2308HIR0.0WC 



,'---::.::_39 
f'-- nn 

'""--Uu 
-----. � 

t � 
05' 39,,

¡1 _/ 

I 
.-,01.:>--:í' � 3 ,,,- 5o9 

�R 
�Í

� I 
; ;,:

/'[él'' 

-'"'"'""
�JllcDt¡ ) ¡' i,,r 

0/llt . 

� - k al'/. 121�
-

, % 
'i.,�-

¡l'.)I¡ ¡) 

¡1'/1�� 

,4) 
:::rivíf-"°

¡

, 
r�( 

---1\------- 3, 
/ ' ·------:-��!) tlty:- �'O i-S ..___!,o 096 -.____<)9 co0 � -<B4 ºI 03 º 9o, , f, e, kll ,, 

Flvi - \iiise Bw Cooo, 03 �9o, l /- "' kR v 1 
� - \iiise Bw s,1.1 

"'&._,6' .� º'I,¡ ��w

R'fl'/1, 

90,k 

coli
Wl'13 

¡,3 i,f-

..,"""'

S'� 0RtJ..A13, 
¡-;f N WP 

¡,3 i,f-

º' 

¡¡'li 
o' LR 134 

ºoº 9 wP13 oz19;,_,, 

C cr- 0 1 '/ 

¡,

3 NArrr 
,,,-

J',_,,,3ft1 � 

v/'Í 
-((fl'� 

� 

,¡/ 
¡------.___ ' ' ' '----.J Co l'--�l¡�IJ 13-t>-�tN Rtp'IP¡·, P¡_A�O 'l01 ..____ <l,¡.ío ------

OL.1.GR.AMA t.lECANICO t< 
o Ol-A-87005-K ¡11o¡,. 2 ..- 1) 
� 1-,-1--------------i---i---i---i---i---i---i---i LISTA DE LINEAS N

' 

8,o -,(�o¡, 1"--, de l) 
TITULO: 

-·-··· - ... ·····- --�'iz� _QE�.!,Rll'_CIOH
_ 

I_D>.t.M ___ .?.·��-'.' ye c��El SCH I MATERIAL \ PESO 

L7961 4 CODO 90' LR/BW 3" --- -- --- 40 ASi¡j A-234 c;i WPB i.1i 
L7960 1 TEE NORM.t.L BW J" --- -- --- 40 ASTM A-234 Gr_ WPB lBl 

IL7881 1 NIPLE T.0_[. ¾" --- -- --- 160 ASTM A-106 Gr_ B O.JO 
IL7882 1 NIPLE. P_[_ ¾" --- -- --- 160 ASTM A-106 Gr_ B OJO 

L343 1 SOCKOLET 3• ¾" -- 3000# --- ASTM A-105 Q_l7 
L79 1 C/oJ' HEMBRA THRO ¾" --- -- 3000# --- ASTM A-576 Gr_1525 0..16 

L7855 1 VALV- COMP_ SW ¾" --- -- 8001 --- ASTM A-105 ¡_IX) 

hM,T[RIAL DE LA TUBE.'RIA 
A.CERO AL CIIRBON)..... [8:I 
ACERO AL(ADO___________ 0 
ACERO rNOXIOA.BlE...... 0

T"'CEAOO C/VAPOR 
DE BAJA____ ------------- 0 
TAAT. TERMICO... . ........ 0 

WATERIAJ.. PREf'ABRICASU 402.15 KQ 

� I IAATERl,t,L t.40NTABLf 
1 1 

TOTAl 402.15 KQ 

1' USAR PROCEO!MIE.NTO OE SOLDADURA WPS RLP-001-2002 
7 CONSIOERAR ffW DE 200� 
J' LAS WEOIOAS SE VE:R\F'ICARAN EN TERRENO POR EL CON'TRA.TtSTA 

1-1-,sou--,""-.-,.-,,.--,u .. :-1;--,c-c)-11 •. 1/[R UBlCACION DE SOPORTES EN PI.ANO ---

N-

ESPEC!FlC,\C()N 
TUB(RIA •• �� Reflnerfa La Pampilla 

1 INSPECTRA 
,,,.,.._INpect'°'*""c-o,n 

Jr-,.ctnrOtnapectrope,u.i:am 

o 

,l 

! 

:5 

!!: 

� 
o 

� & (t.UTIDO PARA SU COHSTRUCCION 13-07-12 E.P.A.. o.u.z. H.R.P. OI-RLP-lNG-20003-D _ 0.J.R. J.B.R. PLANO DE TUBERIAS N" 
7 REV. DCSCRIPCION fECHA DIBW. sg;;��is INSTR. W.l.O. COUPROB. ���É _ 

HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 

PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
3"-NAFTA-01 -0279-84 �[XO/UNID

1 
CL.ASlF".

, 
PLANO No. 

01 L RLP-GMl-30101-0279-D HOJA 1 DE 1 

R�S 

1; 
Pl»Kl INfORW.TIZAOO (NO RE\'1.SAR MA.NUAlJ,l[NTE) 30101-0279H1RO.OWC 
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OESCRIPCION 

socRoLtt 

CODO 90' LR/BW 
TEE NORMAL BW 
NIPPLE T.O.E. 
NIPPLE P.E. 
CAP HEWBRA THRO 
VALV. COMP. SW 
BRIDA WN/Rf 
JUNTA ESPIRO�. Rf 

�".';� o, ..... .1 ¡cLm 

y 
. 

MENOR/L '::e _ SCH I SCH 1 

;¡- .,¡, 
-- :,vW; --

4" --- -- --- 40 
4• --- -- --- 40 

3/4' 100 L. -- --- 160 
3/4" 100 L. -- --- 160 
3/4" --- -- 3000f --
3/4" --- -- ªºº' --

4" --- -- 3001 40 
4" --- -- 3ooN --

MATERIAL \PtSO' 

,.,.:11.., 1"'1- ...... .., 

ASTM A-234 Gr. WPB ll.40 

ASTM A-234 Gr. WPB 6.00 
ASTM A-106 Gr. B 0.80 
ASTM A-106 Gr. B 0.80 

ASTM A-576 Gr. 1525 O.J6 
ASTM A-105 2.00 
ASTM A-105 12.IM 
ASME B16.20 O.Jl 

,-(v:<' 
8 et. ElP!ll!IAGOS+21UERC.IS 3/4" 120 L. -- --- -- ASTIi �19�7, A-194/2H l.08 

� 4' 

... 
'·�AF) "'tlty:,-,A�4L,. �143a"<�<;\o � ·---..:5-::_a4 

� 
� ''"B� 1 � 

\ / 

5/13� ;O/ 

:'.Jj 
yZ/ 

� c;.1)/rr1-I,,,- � -/�Í'>p,11 
A /·.,j 
i:iP' 

¾,. 
'11 

1' --:::----�,',� h-�1 � 
T �----:--,® ,, "4 ,:\ �� �- ¼� / 1 �\\IP� '" 1 \R,i � I �\\P - \ 4' N 

• 1 _J9 /. / X ,� --...· ·, 1) .<· / '""\ tLtv �Ve 
� 

I /' / t ,:;i'? � 1 4L,, ""'""' DE LA TUBERIA WATERIAl PREFABRICASI.[ 

_ 1 :/- /4:: : .J;Z s � �i30s 
ACERO"' CARBONO ... � § .... m,., "°"'"""

J-42.48 ICQ E , 1 - --- -- 49 <3 

•• • 1 � --.�,, 
" '8 ACERO AL[AOO............ 0 � 

0
1·-�-·r-J_.) ,--<.__ �l,\�/:J'� "-� ACEROINOXIDABI.L .. 0 TOTAL 

1 '42.48Kg 

p 1 ---.._J/ ) :::_ ...._ , 1 , : )J §$V , , TT!ACEAOO C/VAPOll JIQJ.!S 
z2 

�� \ , _ / , 

DE BAJA ... .................. D 1 USAR PROCEDIMIENTO DE SOLDADUIV. WPS RLP-0CH-2002 

....._ '0'"-- . ),, 1 / ' / ' TRAT. TERMICO ............... 0 Z CONSIO{RAR fTW ot 200W 

(

' 
·, •, ' . .. 

. 
:
i 

/
, • 

;: �: :�:cs�'o;
E

��� � =��: EL CONTRAT"1A 

/ , ESOU(W. PINTURA ( X ) ,...._ 

B --�-:/·l':í�� N 1 

e@, zP6 · ---..._v' �l
:.:t_

o ESPECIFlCACK)N � Refinería La Pampllla 

2 . �Q TUB(RIA 84 

ECANICO N" rm.n..o 

¡) 
2i-.-m21 x ,..,. , • � HIDRODESULFURIZACION DE NAn A 

t\ 
LISTA ot LINEAS N" PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD INSPECTRA 

......-.lns�c:Offi 
lnspectraOinspKtraperu..c:om 

iil 

s 

:o; 

ti 1 1 1 1 1 1 1 1 1 lw.o...,...,_ 

1
� & [t.tlTIDO PARA su CONSTRUCC!ON 16-07-12 E.P.A. --- --- --- 0.M.Z. HAP 22-A-RLP-ING-20008-0 DE UNIFINlNG 

EXO/UNIOJ ClASlf'. 1 PlAAO No. 

;; 
o.J.�. J.... · · · PIANO°''""'"""� 4"-NAnA/GAL-23-2305-B4 

� REV. o,sao•co• rrcHA o,ew. 5g,,"6'i,��s 1NSTR. "·'·º· ºº""'"°"· �z:', xxx-xx-xxx-xxx-x 1 22 j L jRLPOS.1-1-41365-10102-D 
HOJA I DE 1 

Rt\1S. 

I
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PL-6.NO INF'ORMATIZAOO (NO REVlSAR tJANUAL.1,,1(NTE) 4136S-10102HIRO.DWG 



º�'�tCANT. I OESCRIPCION 

�� ºUQ�x� 

Lfü � socRULtl 
1 L7961 6 CODO 90' LR/BW 

1 L7881 4 NIPPLE P.E. 

IL7882 4 NIPPLE T.O.E. 

L7855 4 VALV. COMP. SW 

��J
i 

DIAlt.4. L.\ \CLASE 

.
. YO. MEHOR/L E/C SCH I SCH 1 

�- JÍ"t -- .Jvvel --
4" --- -- --- 40 

3¡4• 100 L. -- --- 160 
3/4 100 L. -- --- 160 
3/4" --- -- ªºº* --

MATERIAL !PESO 

.......... , ,.... ,v ... ··-
ASTM A-234 Gr. WPB ll.4 

ASTI.I A-1O6 Gr. 8 1.20 
ASTM A-1O6 Gr. B 110 

ASTM A-1O5 aoo 
L79 4 CAP HEMBRA THRO 3/4" --- -- 3000# -- ASTM A-576 Gr. 1525 l.� 

L149 1 BRIDA WN/RF 4" --- -- �O( 40 ASTM A-1O5 

't(��l1�lJ 11,¡::--,.� l� � 
RLPoe¡::;

-
��O 

'41365'· 
'I01o¡·_D 

""-..,_- .,,-- - --
-

- - - - --- - ' -/ 
/ ' ( ,><.,,,_ 

, '-..... D¡p� 3t4 / , , 
' '" OpA� /' \ 

"'-.,/ 
/- -----

, l�A X Do� 
/, ,'---..

A
, ) 
'-..... ,' 

_>(_ 
-------

at ' R 
Q gO�B 

C v<·¡¡A r;:f,A?f� 
p.0P�'!!/ 

o[ o¡P....--
,¡1EN¡.,,-- ':í'-

1 1 

��

.,--23·9 
(°a'' 

1 
1 
1 

�, 
�I 
1 1 

�I ) ., 1 

900 
s,f.1 

',.:::,� 

' 
"" 
11 \.-, 

IJt.... \ 

(', <I:>¡ 

''(J _,_ t 
). '-2

----------
""-..,_-__ ·:< 
/ '-....._ D¡p <Jc5 _/ -, 

'-....._�OpA!',¡1/ \ 
x<I\() , , , o� 

/ / '-..... 
-'-..... _, 

_;x(_ 

o,·
8
'

ZyZ�GA�/ _.,--
(fN/ .,-

//NA.,--11 � 
,.,;::¡,JZ 
(W. 

W.TtRW. DE LA TUBER\4 

ACERO AL CAABONO... [81 
ACERO ALEADO... . 0 

� 
o 

I.LAT[RIAL PRCf"ABRICABU 

UATERIAL ',WNTABLE 

TOTAL AC(RO INOICIOABLL .. 
TAACEAOO C/vAPOR 
DE B,,\JA. ... 

/Ql6S 0 11· USAR PROCE01Ml[NTO O{ SOLDADURA WPS RLP-001-2002 
TRAT. T[Rt.CICO ................ 0 ? CONSIDERAR rrw DE 200UU 

J" VS UEOJ� S( V[Rlf"ICARAN EN TERRENO POR El CONT'RATISlA 
•f vtR UBICACtON DE SOPOR'TtS EN PUNO lCXXXX 

f---------1 5' 
tsOU(tr.CA PINTURA l X ) 

N' 

960.62 Kg 

950.82 K9 

"'-../ 
/-...___, ----- --- [SPECIFlCACION 

1U8CRLA �� Refinería La Pampilla 

OIAGR.AMA M(CA.NICO N' TITULO: 

¡¡ 2J-,-•,e-10-oo-102-,,�,,.,, HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 
� 

LISTA DE U<EAS " PESADA UDPI y UDPII EN LA UNIDAD 
� & O.nllOO PARA su CONSTRUCCION 13-07-12 E.P.Á. --- --- --- 0.M.2. H.R.P. 23-A-RLP-10-00-104-( " DE UN\F\NING 

•• 

1 INSPECTRA 

EXO/UNIDJ CLASlí. / PLANO No. 

..... ,P'llpec1T'opltu..e0fl'I 
/n,pocfTuOlnspeetropen,..com 

7.37 

� 

� 

� 

� 

;:; 
O.J.R. J.B.R. PlANO DE TUBERIAS N 4 -NAFTA/GAL-23-2305-84 

J ""'· 0ESO,,PCION F1:CHA DIBW. 5�':,"J�s '""'"· u.r.o. co•PROB. i��É l00<-10( xxx-m-x 1 23 1 L I RLP-IPT-30123-2305-0 j O ¡w 
HOJ>.10(1 5 

REVIS 1� 

PLANO INF'ORMATIZAOO (NO REVISAR MANUAL.MENTE) l0123-2JOSH1R0.0WG 
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"' fil f'll'/;ij.o l""-

(:Clljl!�/_JOl1l' 

i _./ �p-fl 

V ¡J-1' 

01.t.GRAJ.CA t.A[CANICO ,_,. 

O 2J-A-RLP-10-00-102-A �l., .1) � =oc�� wf-cc--+------------+--�l---+---1----+--1--+----l � & [t.AFTIOO PARA SU CONSlRUCCION 13-07-12 LP.A. 0.M.Z. H..R.P. iJ-A-RLP-I0-00-l0-4-[ 
� 0.J.R. J.B .R Pt..ANO DE TUSERIAS N' 

1 
REV. OESCRIPCIQN F'ECKA OIBW. s��is INSTR. W.T.O. COlolPROB. ���E xxx-xx-xxx-xxx-x 

TíTULO 

CANT. 1 DESCRIPCION E/C 1
c��E¡ SCH MATERIAL ESO 

5 1 CODO 90' SW sSocf;l --- ASTM ii-liis 2.J5 

MA.TERIAL OE LA TUBERLA 

ACERO Al CARBONO.... � 
ACERO AltAOO............ 0 

ACERO INOXIOASLL.... 0 

TAACEADO C/VAPOfl. 
º' BAJA .... ,.. .. ...... o 
TRAT. TERM'CO.. . . ....... 0 

ESOUEW. PINTURA { X ) 

N' 
ES PECJflCACION 

TUBERLA 

HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 
PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
1 "-N2-23-2313-81 

B1 

MATERIAL P REF'ABRICASLE 

� 1 WTERIAL MOWABLE 
1 

TOTAL 

1· USAR PROC[Oll.41ENTO DC SOLDADURA WPS RLP-001-2002 
'l CONSIDERAR fF'W O[ 200Ml.4 
S LAS M[OIO-'S SE VERlflCAAAN EN TER RENO POR [L COt,,(fRATISTA 
4· VER UBICACtON DE SOPORTES EN PLANO XXX 

97.157 K9 

97.67 1(9 

-=� Refinería La Pamp,1/a 

1 INSPECTRA 

PlANO No. 

....... tn,p«traptru.� 
IMl)ee�nsl)t'Ctl'aptf\LCOffl 
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BRIDA CIEGA RF 
03/4" X 150 

BRIDA SW 
03/4" X 150# 

NIPLE S/SOLD. 
03/4" x 125 L. 
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'Ó(PpO 

VALV. COMP. SW 
03/4" X 800# 

NIPLE S/SOLD. 
03/4" x 125 L. 

¡f) 

:;; 

• 5'/1. 
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CAHT. OESCRIPCION 

250JO TUBERIA 8.E. 
L178 4 CODO 90' SW 
L179 1 TEE NORMAL SW --- 1 TEE REDUC. SW 

L7890 1 NIPU R(OUC. CONC. 
L7881 2 NIPPLE T.O. E. 
L7855 1 VALV. cmAP. sw 
L7855 1 VALV. COMP. SW 
L295 1 8RIDA SW/RF 
L295 1 BRIDA SW/RF 
L140 1 BRIDA CI EGA RF 

1L1527 1 JUNTA ESPIROM. RF 
L1527 1 JUNTA ESPIROM. RF 
H260 4 ESPlmGO + 2 TUERCIS 

1 H260 4 (SPARRAGO + l TUERCIS 

v,�
��I 

DIAM . .\ E/ 1 CLASE¡ \ MAYO. MEHOR/L e SCH ¡ SCH 

¡• --- -- --- �u 
1· --- -- 3000# ---
1· --- -- 3000# ---
1· 3/4" -- 30001 ---

1 1/2" 1· -- --- 80 
3/4" 125 -- --- 160 
,· --- -- ªºº* --

3/4" --- -- 8006 --
3/4" --- -- 150# --

1 1/2 --- -- 150f --
3/4" --- -- 150f --

1 1/2 --- -- 150# --
3/4" --- -- 150# --
1/2" 75 L. -- --- --
5/8" 95 L. -- ---

MATERIAL 

ASTM A-105 
ASTM A-105 
ASTM A-105 

ASTt.4 A-106 Gr. B 
ASTM A-106 Gr. B 

ASTM A-105 
ASTM A-105 
ASTM A-105 
ASTM A-105 
ASTM A-105 
ASME B16.20 
ASME 816.20 

ASTM A-193/B7. A-194/2f 
ASTM A-193/B7, A-194/2f 

1.90 
�70 
O.lO 
O.lO 
2.lO 

Jm 
2..JO 
1.00 

1.40 
1.00 

1.00 

1.00 
052 
0.76 

z " 
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__________ T1---, 00-.9
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_
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_
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__ �, � 

ACERO AL c,.RBONO... C8J � 1 1 
� 

ACERO ALEADO........ 0 � ""TERIAL IM)N'T"81.l' ------- § AC(RO JNOXl!Wl..E..... 0 1 TOTAL 1 100.98 K � 
TRACO.OO C/VA?Ol'. O � 
OC BAJA ... · ... ......... 0 � PROCEDIMIOITO O[ SOL[);.()URA WPS RLP-001-.2002 � TRAT. TtRMICO. .. ...... O � �NS:x� r;; :RI:� EN TERRENO POR EL CONTRATISlA § 

,,.....1-iil o�fl.ol 
DETALLE #1 

¡J-
�

C N3oO I .- ' 

e@ 
i 

¡,1 1 
1 Esm•=• � Refinería La Pampilla g 

TUBERIA Bt ( 

ESOUEWA PINTURA ( X ) 4· VER UBICACION D( SOPORTES EN P\,ANQ ;<XX 
� 

OIA.GR.IJ.IA MECANICO N' TITULO : 

1 

"' 
o 2J-A-RLP-I0-00-102-A ,..,.. HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 

11 INSPECTRA �.-....,,..,... ;� LISTA D[ LINEAS " PESADA UDPI y UDPII EN LA UNIDAD 1-"'""""'-'"" � 
W 2 

� 1:,, ..... º"' 2J-•-RLP-•o-oo-,o•-E DE uNIFINING a 
ª L.!b. c..ar1DO PAR.6,SucONSTRUCCION 13-07-12 0·.J.A. --- --- --- /a:R· H.R.P. P

LANO
D(TUB[RIASN" l"-N2_23_2313_81 �EXO/UNr0

1
CI.ASIF'.

I
PLANONo. 

IREVIS
. 8 

,,, STRESS APROB. 23 L RLP-IPT-30123-2313-D O � � REV. DtSCRIPCON f'(CHA CNBW. SOPORTES INSTR 1,U.O. COWPROB. CUENTE XXX-XX-XXX-XXX-X H� 2 DE � § 
PUNO INF'ORl.l.l.TIZADO (NO R[\tlSAA t.lANUALMENT[) 30123-2313H2RO.OWC 
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�_, .- ..J-6-,l���'.:J. -:�:,�7_1��,u� �vc�j���O�'· i 

1··,� -� "-._ � lc:.:c-c c·s. , .• , 

-.. , ... -----·--·-·. 1 ����-� __ 
o�·-��-1E/C¡crc�E

.1 SCH 
¡ MATERIAL 

- . -*I PJ!!I 7l2R9II 

'-.?__,, 
, 1 lOVLJO 90· SW ,.. --- --- .Jdooj --- A::itM ,,,,.- \V:;; 

tltv --�_10 · ,¡,e,�301 

, o)) 1..,----.¿" 

, Nr
19--

· 

1rcP
�)z;./ 

y 

3o ··<:&, 
·, 

/ 

oc(1 

50C�� 

w-� r 

1115
;� 

,,A-
/ 

¡
11s

;�

� 

Cooo 01 ,3 9o, s 
�oN w 

B 
r 

¡11
s;

�

1' 
-<�Ni,1 tl¡:i_,"· Q.':10 ' '\,)),,0301,�

"º '--� 

,s'II 

colJiool

Ca� 13., )¡�
lJ , l,RLp � t� '- 'IP¡ �l 

SOCKOLET 

MA.TERt.t\l OE LA TUB�l#. 

ACERO Al CARBONO ...... cgi 
ACERO AL[AD().... 0 
ACERO INOXID,t.SlL..... 0
mcEAOO C/vAPOR 
º' ...,. ........................ 0 
TRAT. TER�ICO- ............... 0 

2· ,· -_-:::- 30008. --- ASTt.l A-105 

WAT[RIAl PR(f'ABRICABL( 46.8 Kg 

MATERIAL t.CONT"8LE 

TOTAL 46.8 Kg 

= 
r USAR PROCEDIMIENTO O( SOLOADVRA WPS RLP-001-2002 
'Z CONSIDERAR rrw O( 200MM 

.Y'....._.,>lo113_��() ·....,_ 1111 ·-,._ 'D Ho� 

J' LAS MEDIDAS SE VERIFlCARAN EN TERRENO POR U CONTRATlSTA 

j ESOU(IAA PINTURA ( X ) 1 4· VER UBICACION OE SOPORTES EN PLANO XXX 

CAAGR.AMA UECANICO N" 

8 10-A-RLP-10-01-101-A j� l ds 7) 
ti LISTA O[ LINEAS P< 
t:.�---l-------------�----l----1----!----+---+-----l---1 
l &. (1.11TIOO PAAA, SU CONTRUCCION 13-07-12 0.J.A. 0.M.Z. H.R.P. 10-A-Rl.P-10-01-104 
� E.P.A J.B.R. PlANO O( TU8(RIAS N" 
1 �EV�

- ---
DESCR!PCION fECH.A OtBUJ. sgJ.�Wcs lNSTR. 1,U.O, COMPROB. ���[ xxx-xx-xxx-xxx-x 

....,_ ·, .. (lóei) 
'-., 

N' 
ESP(ClncACON 

TU8ERIA 
TíTUlO 

HIDRODESULFURIZACI0N DE NAFTA 
PESADA U0PI Y U0PII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
1"-N2-10-100301-81 

., -=� Reflnerfa La Pampi/la 

1 INSPECTRA 
WYW.lnaptcfropeN.COfl\ 

lnif*traeinapK"troipet"&Uem 

[XO/LJNIO� CL)Sff. 1 PLNK> No. 

10 L RLP-IPT-30110-100301-D 
HOJA 1 DE 1 
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RMS 1� 
o §

�O INrQRMATlZA.00 (NO R(VISA.R t,,IA.NIJAU,l[Nl[) 3011 0-10().}0lHlR0.dwg 



C()NllNUA (N PLANO 
10-L-RLP-IPT-JOII0-100301-0 
Hop (1 de 1) 

'r-' 
1 

�. 1 
1 �lh ' 

1 ,o.
99---'

t!f/ 

1 1 

�
�

�

' 
�Dtr l'1p1lll_tO A

1308 

.<6< 

�� 

�

CQo 
03 � 9o, 

s� ' 3000¡ 

''lv

O� MECANICO N" 

8 2J-A-RLP-!0-00-1O2-A(Mop l • J) 

� r;----t--------------\-----!1---_Ji---___:1--_ ___:�-��--aL--- L
ISTA DE LI

NEAS N
' 

ª &. [WTIOO PARA SU CONSTRUCCION IJ-07-12 �·��- �.M.Z. H.R.P. 2J-A-RLP-!D-00-104-E 

1� 

. . .B.R. PLANO ()( TUB[RtA.S M' 
,o-,_.,.,.., 1 e-.-,-.,. 1 n,n,., 1 �,,.._._, ,.,�., "•,., ,,..,..,,,.,�., 1 .-v "'-'U· O(SCR,r,.,...,ro f(CHA OIBUJ. $1'RESS 

SOPORT(S 1NSTR. t.1.1.0. COMPR08. I ���[ xxx-xx-xxx-xxx-x 

1• 

O�IG4 CANT. 1 OESCRIPCION 

L7 :fü9B · 1 d!ll1<1 .. al. 
L178 2 CODO 90' SW 
L179 5 TEE NORMAL SW 
L18J 4 REDUC. INSERT SW 

L7881 2 NIPLE T.O.E. 
L7882 2 NIPLE P.E. 

L79 2 CAP HEMBRA THRO 
L6566 2 VALV. COMP. SW 
L6566 2 VALV. COMP. SW 
L 198 1 VALV. CHECK SW 
L296 1 VALV. GLOBO SW 
L295 4 BRIDA SW/RF 

L1527 4 JUNTA ESPIROM. RF 
i H260 16 [SP� + 2 1\JEllCAS 

�IA�� DIA�. _\ \CLASE 
AYO. MENOR/L E/C SCH \ SCH \ MATERIAL 

.:,¡ 1 
--- -- --- uv ,,_, .. , .. -- ... -

3/4 --- -- 3000# --- ASTM A-105 0.70 
1· --- -- 3000# --- ASTM A-105 l,50 
1· 3/4 -- 3000# --- ASTM A-105 0.20 

3/4 75 L. -- --- 160 ASTl,A A-106 Gr. B l,lO 

3/4" 75 L. --- --- 160 ASTM A-106 Gr. B 2.JO 
3/4" --- --- 30006 --- ASTM A-576 Gr. 1525 0.40 

1· --- -- ªºº* -- ASTM A-105 )f¡/J 

J/4 --- -- ªºº' -- ASTM A-105 {50 

,· --- -- ªºº* -- ASTM A-105 2fi/J 
3/4" --- -- ªºº* -- ASTM A-105 2.JO 

1· --- -- 150# -- ASTM A-105 l.70 
1· --- -- 150# -- ASME 816.20 0.20 

1/2" 75 L. -- --- -- �M A-193/B7. A-194/Zf 2.00 

.'-'�< tLtv<:.3_3, <31 

TITULO 

. i15�.:.��81 vo � 

lrU.TERIAL OE LA TIJBERIA 

ACERO Al CAABONO.. t8J 
ACtRO Al.[A()O.... 0 
ACERO INOXIOABLE... . 0 
TRACEAOO C/vAPOR 
º' ................................ 0 
TRA.T. TERMICO.. 0 

MATERIAL PR[FABRICABLL 

� l "'TERW. MONT"3LE 

TOTAL 

= 
1· USAR PROCEDlt.lEMTO O( S01.0ADUAA WPS RLP-001-2002 
Z CONSIO(AAR FF'W DE 200MM 

�

�

50.74 1(9 

50.74 K9 � 

J' LAS t.4EOIDAS SE VER1F1CARAN EN TERRENO POR EL CONTRAT51A. 

\>--[S-QU_(_WA_P_";-TURA--J-X-) -11 -4· V(R UBICACION DE SOPORTES EN PLANO XXX 
15 

.. 
(SP(CtFlCACION 

TUB(RIA 

HI0RODESULFURIZACI0N DE NAFTA 
PESADA U0PI Y U0PII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
1 "-N2-23-2313-B 1 

81 -=� Refinerfa La Pampilla 

1 INSPECTRA 

EXO/UNIOJ Cl.ASlf. 1 PLANO No. 

nwJMp.ctnipeN.com 
ltd90C�nspldtC1p1N.COm 

�

RE\11
S 1� 

23 L RLP-IPT -30123-2313-0 HOJA l DE 4 l Q 1§ 
PLANO INFORMATIZADO (NO R(\'ISA.R I.IANUALM[NT[) 30123-2313H1RO.DWG 
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1 0j ; 3�� '·r<, � 1 :,.. "-- s,�(� t�il.)¡�4

�-�IJ 

13ºª 

�

��-
03,i
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C>W;RAMA M(CANICO N' 

2J-A.-RLP-I0-00-102-A. �, • � 
LISTA OE LINEAS N" 

h-+------------+--+---+-�r---+---+--+----j 
& [�moo PARA su f'ABRtCACION lJ-07-12 E.P.A. 0.M.Z. H.R.P. 

2J-A-RLP-I0-00-104-( 
0.J,ij, J.B.R. PLANO DE TUB(RIAS N' 

REV. OESCR1PCtON í[CHA DIBW. COW'ROS. ���E xxx-xx-xxx-xxx-x 

,- - USTA DE MATERIALES �(:"l•l 

''J\ '� � l-�-�� 

ODIG 
L CANT. D(SCRIPCION DIAi.ti DIAM. CLASE\ 

AYO. MENOR/L E/C SCH SCH \ MATERIAL IPESO 

��'I¡ 

� 

TrTVLO : 

- 'ij_1J¡j '--. 'D (kn';:--- .....__ ""i ! � i1 

l' 

--._ 'f./¿,¿ 

� 
� 

(1 �°"1¡. -.....__3,¿, "- · ·----:"13i-¡So ,'B4 o i¡ --._ 

s,�

111 

s,l.t 

111 

L7 jo!iS tuilkRlíi ll.t. .JÍ-+ 
---

L178 CODO 90' SW 1" ---
Ll78 CODO 90' SW 3/4" ---
L179 5 TEE NORMAL SW 1" ---
L183 REOUC. INSERT SW 1" 3/4 

L7881 NIPLE T.0.E. 3/4" 75 L .  
L7882 NIPLE P.E. 3/4 75 L. 

L79 CAP HEl.18RA THRD 3/4" ---
L6566 VALV. COl.1P. SW 1· ---
L6566 VALV. COt.tP. SW 3/4" ---
L198 VALV. CHECK SW ,· ---
L296 VALV. GLOBO SW J/4 ---
L295 BRIDA SW/RF 1· ---

L1527 JUNTA ESPIROl,I. Rf 1· ---
H260 16 ESPIRRAOO + 2 MRCIS 1/2" 75 L. 

-- ---
OV -- 3000# ---

-- 3000# ----- 3000# ----- 3000# ---
-- --- 160 
--- --- 160 --- 3000# ----- BODR ---- ªºº* --
-- ªºº' --
-- 8006 --
-- 1506 ---- 15of --
-- --- --

"""-''"' "' ,J ... ....... ... 

ASTM A-105 
ASTM A-105 
ASTM A-105 
ASTM A-105 

ASTM A-106 Gr. B 
ASTM A-106 Gr. B 

ASTl.1 A-576 Gr. 1525 
ASTM A-105 
ASTM A-105 
ASTM A-105 
ASTM A-105 
ASTM A-105 
ASl,IE 816.20 

AST� A-193/87, A-194/2f 

1.00 
O.JO 
J,lO 
0,20 
2,JO 
2.JO 
0.40 
7.60 

4.50 
lllO 
2.JO 
170 
0.20 
2.00 

� 

i
z 
¡;; 

� 
¡¡¡ 

1 W.TERW. I)[ LA T\JBERIA 1 1 MATERIAL PR[FABRICASI.E 1 60.47 1(9 1 
ACERO Al CAABONO... 181 "'

¡¡¡ 

1 l �
ACERO AL[A()O........... o r MATERIAL MOHTIBLE -------

i 
ACERO INOXIDABlE.... 0 1 TOTAL 1 60.47 Kg 11. 

TI<ACEADO C/V""""- � 

DE BAJA.. ···· 0 �SAA PROCE00,11000 DE SOLDADURA WPS RLP-001-2002 � 
TRAT. T(RMJCO.... .. ...... 0 'Z CONSIOERÁR rFW DE 200MM % 

J" L,\$ 1.AEOCOAS S! VERtflCARAN EN TERRENO POR EL COMTAATtS1A § 
1--

ES
-o_u_,w._P_

INTVRA
--

(
-X -)-, ... VER UB!CACION OE SOPORTES EN PU� XXX 

� .. 
ESPEClflCACION 

TUBERIA 81 
Refinería La Pampilla

l---�-------------------1 
HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 

PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 
DE UNIFINING 

INSPECTRA 
wn.lns� 

lnspectroelnspedraperu.tom 

� 

- ª 1 "-N2-23-2313-B4 PLANO No. 

RLP-IPT-30123-2313-D 
P\.ANO 1NFORMATIU.00 (NO REVISAR t.W.rt.JAUiENT() 

1 NS. ,8 

H0vA)DE4 ºB 
30t 23-2313HJRO.DWC 



LISTA DE MATERIALES \ 

-F!�-CANT, OESCRIPCION m�.�- ,_?,',��-/L E/C C��E SCH MATERIAL PESO 

L7 5055 TÜBERIA e.É. 
-

1· --- --- --- so �iij .i.-� GAA. s r1P01'i5.l65 

2,¡/_ 
L7965 1 REO

. 

EXC. BW 3" 2" E --- 40 ASTM A-2J4 Gr. WPB 1.00 

o9.º3oflJI --- 1 Nl!'lI R(0, [XC, BlE/PS( 2· 1· E --- 40 ASTM A-106 Gr. B 0.9 
C

1 
'/, 

L178 2 CODO SW • 90" 1" --- --- 3000# --- ASTM A-105 0.96 
¡J L149 2 BRIDA WN/RF 2" --- --- 150# 40 ASH.1 A-105 5.5 

L295 1 BRIDA SW/RF 1" --- --- 150f --- ASTM A-105 1.00 
L343 2 SOCKOLET 2" 1" --- 3000# --- ASTM A-105 0

.

34 

�.s 
L198 1 VALV. CHECK SW 1" --- --- 800# --- ASTM A-105 2.8 

� � l' CoDo L6566 1 VALV. COMP. SW 1" --- --- 800# --- ASTM A-105 7.6 

,\?' S"t,4 A) r'I¡ :,,.. 'CAL 0¡ < Sw L1527 2 JUNTA ESPIROM. RF 2" - - - -- 1501 --- ASME 816.20 0.22 

1 o1" �' 3ooo L1527 2 JUNTA ESPIROM. RF 1" --- --- 150# --- ASME 816.20 0.1 

t,4 .¡f,� t./ 
\¡AL �

3

¡� # ., H260 B ESPARR!CO + 2 1\.{RC\S 5/8" 95 L. --- --- --- AS1M A-193/87, A-194/2H 1.52 

S_:, ( 0¡ 
< Cf!t 

�84 

I
/ 

H260 16 ESP!RRACO + 2 MRCAS 1/2" 75 L. --- --- --- AS1M A-193/87, A-194/2H 0.52 

1/ 80(\� 
f..¡/ 1A 2) f �

I 
f �o , 

( 
,

..

. 
1 

cli e >i r�
11¡ 

1 1 �Oo 
1 1 � 
1 � 1 � 2,-3

\ q 

1 :i: �e::, , 2:i,, \IAL 

¡::; 

1 e::, 
' '- .._98, 1 BR1 01 · Co,. 

1 .:; ,I ll¿A '8"'� 11"' : i' 
'' ' ,� 

R 
Oof sw l ¡s, 

e::, '"> ' º• r l,l ' �1 '.:! '- So 
�· � "- ,:, '- 0lkí1. 

él:¡ ( i;S' � 
'11]160 '- '- \ / �· � �I , Rt 

39 

V e2 
' , ;:;, � 0 D. t 1\ � � v �1 � ti;, '<e 

' 
�CN 

\- , . / N 
ti;, 1 �I � t 811¡ \l�l,l 

1/ 0tLt R 

.... ¡:; él:, ') � '-
<l

�

�tl 

�.'¡' �� 

V � 
B <¡tD 

�I � 0RIDA e,· &�Ct..¡ 1 ' Sw º· 
'-....!_9s iso, R� 

� �----t� z 

,, �9s {� ¡ 

', � \Qt',1}: i '1· �'11 J., i 
·, 1150 '- Q 

� 

l.., 
3

9 
"t.,-, �

r �� �
� 

��2 
• 

r 
"I \ 

�'10 � 
r{,., u 

\ líl "''t:::19 � 2 3' D 9 �U'•, '- ' " >. / IAATERIA.L DE LA TU8(RV. MATERIAL PREFA8RICASL[ 18-4.83 JCg 1 
' ' ACERO Al CARBONO..... 0 !11 � '- nn / '"'"º ··EAOO o li! MA!ER"l �ONTABLE ----------- ¡ "-

.11,1 / 
-= - ............. lt' 

1----------- - -----1-------!� 
ll :-,...__ 

/ ACERO INOXIDASLE.... 0 TOTAL lB-4.BJ k 1L 
Uij -..._ / TRACEAOO C/VM'OR 

9 � '- ,.., D � � ......._ / DE f3AJA. ...... -···· ·········· r USAR PROCEDfMl{NTD DE SOLDADURA WPS RLP-001-2002 fS 
� TR.AT. TERMICO ............... D X CONSIDERAR rrw DE 200MM z 

/ .. , 1-----..,--,----,-
-, 

3: L>S t.tEOIDAS SE VERIFICARAN EN TERRENO POR EL CONTRAT1STA § 
ESQUEUA PINTURA ( X ) -4 VER U81CACION DE SOPORTES EN PLANO XXX 

� 
N' PE-B-060D.01 

� 

a EsPEc,nCAco• � Refinería la Pampll/a "' 

t--,------------,----,----,--,----,----,--,----,----------,--------------1_:T�UB!!:[R:::'.IA:.,_ ___ _'.'.B,:_4 ...j � 
ow;RAMA. I.IECA.NICO � fflULO : 1---....----------------------i ., 

¡) 2J-A-RLP-•D-DD-102-A (Ojo)·� HIDRODESULFURIZACION DE NAnA 
� INSPECTRA m., .. ,,_.... � 

C t-:,-t------------+---+---+---+---+---+----1---4"STA 
D

E LN
EAS.

. PESADA uDPI y UDPII EN LA UNIDAD a 
,_ .. __ =_ � 

� ffi [t.Af1100 PARA CONTRUCCION IJ-07-12 0.J.Jt -- -- -- 0.M.Z. H.RP 2J-A-RLP-I0-00-T0-4-E DE UNIFINING 1----+--�-------------------<Q 
� E.P.A J.B.R · · PLANO OE TUB[RIAS,; l "-GAL-23-2312-84 AMEXO/UNIO CLASJr. 

l
PlANO No. REVlS. 5 

J REY. orSCR,PCo• íECHA oiew. 5g;1,';,��s •NSTR. "·'·º· coWPROB . �.\\: xxx-xx-xxx-xxx-x 23 L RLP-IPT-30123-2312-D "°""' DE 2 O § 
PlANO lNF"ORMATIZADO {NO R[VISAA MANLIALMEJ,JTE) 30123-2J12H1 RO.OWG 
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nf t!f�01
�1 i 

coN _ - 501z> 

/ 
,1/p

,lp l' 
, ( pLP 

zY
L' � -312� 

yL 

� r'f' 
AN1/n�4 , "', , P� - r0 '1 , 

Q:, 1 
(� / j} 

, !i, 1 A /.j' 1\1 
� N¡1NU,301Z l...� �. cº/pr' { \ 1 ' - 'p-' ���\ 
�V,!<L ; 
·' .,L'' 

1 
1 
1 
1 
1 

r 

',._J 

·,z,

� 

DIA.CRAMA MrCANICO M' TITULO· 

e 2J- A-RLP-I0-00-102-A jlejo 1 á Ji 

E =•�• 

CANT. DESCRIPCION SCH 
I 

MATERl1'L l PESO 

� �¡¡ Á-�J Gr. � lli'o � 6.m L7 1245 1 TU BE RIA B.E. 
L7 568 1 TUBERIA 8.E. 1· 80 

L7964 RED. CONC 8W 4• J" e --- 40 
L178 COQQ SW X 90' 1 ½" ¡ ___ JOOO# --- ASTM A-105 
L179 TEE NORMAL SW --- 3000# --- ASTM A-105 
L149 BRIDA WN/RF 4" --- 150# 40 ASTM A-105 
L 149 BRIDA WN/RF J" --- JOOH 40 ASTM A-105 
LJ4J SOCKOLET J" J/4' --- JODO# --- ASTM A-105 
L179 TEE NORMAL SW 1½" --- JODO# --- ASTM A-105 

L7855 V/>J..V. DE COMP. SW 1 ½" --- 800f --- ASTM A-105 
L296 VAi.V. DE GLOBO SW 1 ½" --- 800# --- ASTM A-105 

FIGURA EN 8 4• 1501 --- ---
L1527 6 !JUNTA ESPIR0M. RF 4" 150# --- ASME 816.20 
L1527 2 1 JUNTA ESPIROM. RF J" 1501 --- ASME 816.20 
H260 16 IESPARmO + 2 MRCAS 5/8" 115 L. 1--.:r --- --- ISTM A-193/87, A-194/2H 
H260 1 6 1 [SPARIIAGO + 2 TU[RC.\S J/4" 105 L. 1---1 --- --- ISTM A-193/87, A-194/2H 

W.iUML OE LA TUBERIA 
ACERO -'l c,.RBONO.. .... 0 

AC<ROAL(Al)O........ 0 
AC(RQ INOXIOA8LE. ... 0 
TAACU.00 C/VAPOR 

WATERW. PRtFABRICABL( 1 184.BJ Kg 

[)[ ........ .. .. O 
TRA T. TERMtCO . ............... 0 

� l "-'lER�L MONTASU: 

TOTAL 1 18.-.SJ Kg 

1· USAR PROCEOUMENTO DE SOLDADURA WPS Rt.P-cxn-2002 
2" CONSIO(RAR FTii DE 200..cM 
S LAS MEOH>AS SC VE�FlCARAN EN TERRENO POR El. CONTRATlSTA 

>--ES-o-u,-.... -.-,NT-U_RA_(_X_) -1 4' VER UB1CAC10N DE SOPORTES EN P\.ANO XXX 

W- P[-8-0600.01 

� 
ESPECIF10.CJON 

� 1 TUSERIA 84 
Refinería La Pampllla 

INSPECTRA 
...... ina,.ctrap,,ni.com 

l�O!NplifflOpMU.eorn 

1.05 
0.565 
7,37 

7,46 
0,34 
1.28 
10.87 
9.5 

5.54 
1.92 
1.92 
J.40 

3.19 

� 

il 

s 

15 

::: 
o 

� & O.UTIOO PA.R.A CONS'TRVCCION 13-07-12 D.J.A. __ __ __ 0.1.4.Z. H.R.P. 2J-A-RLP-10-00-104-E 
_ E.P.A. J.B.R P\AN() O( TUBERIAS N" 

HIORODESULFURIZACION DE NAFTA 
PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
1 "-GAL-23-2312-84 

1 
EXO/UNlD� CLASlf. j PLANO No. RN

S, I� o §7 •cv. OESC10PCON íECHA o,ew STRESS 1NSTR w,o COMPROB APROB. 
\ 

1 23 \ L \ RLP-IPT-30123-2312-D ,c . SOPORTES · · · · · CUENTE :O:X-XX-XXX-XXX-X HOJA 2 OE 2 J I 
F'\.>.NO INf'ORMATIZAOO (NO REVISAR MANUALMENl() J 0123-2J12H2RO.DWC 
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JL1¡ 3, < ·......_ 

·---.:._59, 
309·, 

'D ·, 

"-� �< ·,. 
'-

CoD 

¡��¡ 0< () 
e�

· '· \iilllR 
a 8 'lt

1 
... 

,0,,,-
4� ,B1 

� . jJ9 <L v-.3,2 -�-2 
2•,N 

�S'I¡ ,v_�e,,
�Q.o 

c%o 02 so, i, e,� B'lt 

� "'

��

� 

DIA,CR,.AMA l.lECAMICO N" 1 TITULO 

8 
2J-A-RLP-I0-00-102-A (llojc l iá J) 

E �-�-

1,..1->I,.... ._,._ ,.,,...,._,,., .. "._.__. 

¡;re� CANT, I OESCRIPCION l.;'1�" DIÁI<. CLASE 1 1 OR IIENOR/L E/e SCH SCH MATERIAL 1 PESO 

tL1¡. ��2'º 

�I 
.., 

L7 
L7961 
L178 
L149 
L295 ---
---

L8362 
L1527 
L1527 
H261 

- . -
5012 TUBERIA B.[. 

6 CODO 90" LR/BW 
3 cooo 90' sw 
2 BRIOA WN/RF 
1 BRIDA SW/RF 
1 BRIDA CIEGA RF 
1 NIPL[ R[D. EXC. Blr/l'SE 
1 VALVULA COMP. RF 
2 JUNTA ESPIROM, Rf 
1 JUNTA ESPIROM. RF 
8 � +2 TUERCAS 

i; --- --- ---
2" --- --- ---
1· --- --- 3000# 
2 --- --- 300# 
1· --- --- 150f 
1· --- --- 150# 
2" 1· E ---
2" --- --- 300f 
2" --- --- 300# 
1· --- --- 150# 

5/8" 100 L. --- ---
H260 4 � •2 TUERCAS 1/2" �=- ---

IAATr.RIAL DE LA TUBERIA WATERIAL PREfABRICABU 
ACERO Al C>,RBONO ..... . 181 

1 
� 

o íl  
o 

Ir 
MATERIAJ... MONTA8LE 

TOTAL 

ACERO AtU.00 .... 
ACERO INOXJ04BLE. ... 
TRACEAOO C/1/lt..POR 

80 ÁSÍi;l A-2.!4 b,. wPtl 
40 ASTM A-23-4 Gr. Wf>B 

--- ASTM A-105 
40 ASTM A-105 

--- ASTM A-105 
--- ASTM A-105 
40 ASTM A-106 Gr. 8 

--- ASH.1 A-216 WCB 
--- ASME 816,20 
--- ASME 816.20 
--- l.51� A-193/87, A-194/2H 
--- I.SN A-193/87, A-194/2H 

190 Kg 

190 Kg 

DE BAJA .............. . o 
. O 

1 · USAR PROCEDIMIENTO 0E SOLDADURA WPS RLP-001-2002 
TRAT. TERMICO .. . 'Z CONSIDERAR FFW DE 2001.U.& 

1 1 
J" l.,\$ L4EDIOAS SE VERIFICARA.N EN TERRENO POR El CONTRATlSTA 

ESOU(WA PINTURA ( X ) 4· VER UBICACION DE SOPORTI:S EN PlANQ XXX 

1í PE-8-0600.01 
ESP(CIF1CACION 

TV9ERIA 81 -=� Refinería La Pompilla 

; INSPECTRA 
....,,,..,,.p.ct�COffl 

l��,upen,..com 

16.2 
4.1 
1.4 
5.5 
1.00 
1.00 
0.9 

21.62 
D.22 
0.05 
3.5 
0.6 

il 

� 

:s 

1) 
HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 

PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 
DE UNIFINING 

2"-N2-23-2309-B1 
� � (l,IITIDO PARA, CONSTRUCCION 10-07-12 D.J.R. __ __ __ 0."-1.Z. HRP 23-A-RLP-I0-00-104-( 
_ (.P.A J.B.R. . . . 

PI.MO OC TUBERIA.S N" 

1 ,ev. DESCR"'C<>N fECHA o,aw. 5���is 1NSTR. uo. cow>ROB. ��É xxx->o<-xxx-.xx-x \ 
1 23 1 L I RLP-IPT-30123-2309-D "°"" 1 DE 4 1 1 

IEXO/UN!OJ Cl..ASlf". 1 P\..ANO No. R(VlS. ,8 
o § 

PI.ANO INFORMATIZADO (NO RE\11.SAR M.Wi.JAU.&ENTE) J0123-2J09H1R0.0WC 
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<' 
---:-�<,, tliv·-�'<;i 

. 1-6 ·,09,B o 8s0,�� 

905º 
� 

CoD 
0< ºe 9o, l 

' 'lip: B1¡¡

� 

53 ;n 

�1zeº 

� 

gf 

o-:i pLf�>_'f, �
3 

[N/ ,¡09' 
¡1Nuf-'2Y 2 

cot-<1 30
1 

-' 1P 

.... ,.,, .... V� ...... ..... '-1'1,-.i_L.J 

CANL ¡
1 

QIAM OIAM. CLASE 1 1 MATERIAL 1 PESO OESCRIPCION WAYOR WENOR/L E/C SCH SCH 
... 

¡_¿¡¡¡;¡ 
·-

ctiti8 !lo· WMw ,_. ' - . � 
id 2" 

--- --- --- "º l'li.:)IM ,.,-L,J"t Ul. "ro u.u 

L149 2 BRIDA WN/RF 2 
--- --- 150# 40 ASTM A-105 5.5 

L8362 1 VALV\JLA COMP. RF 2" --- --- 150# --- ASTM A-216 WCB 20.9 
L1527 2 JUNTA ESPIROM. RF 2· --- --- 1501 --- ASME 816.20 0.22 
H261 8 �+21\/ERCIS 5/8" 95 L. --- --- --- IS1V A· 193/87, A-194l2H 0.16 

WITERIAL DE LA TU8ERIA 
i\CERO Al CARBONO...... t8J 
ACERO ALEADO... 0 
ACERO INOXIDABlE.... 0 
TRACEAOO C/VAPOf'. 
º' BAJA......... .. ..... 0 
TRAT. TERMICO .......... ,. 0 

MATERIAL PREfA.BRICABL[ 

� I IMTERIAL MONTABU 

TOTAL 

1' USAR PROCEDIMIENTO OE SOLDA.DURA WPS RLP-001-2002 
1 CONSIDERAR f'F'W DE 200MM 
J" LAS ME:DIDAS SE 1/ERlflCAAAN EN TERRENO POR El CONTRATISlA 

184.B3 K9 

18 ... 83 Kg 

ii! 

:1 

_¡;4� ·-yLP' 

[LV-
1/ 2 f

l 
tsOU(t.11. PIN'TURA ( x ) 4· VER UBJc.ACION DE SOPORTES EN PLANO XXX 

lf PE-B-0600.01 
ESPECIFlC>,CION -=� Refinería La Pamp,1/a 

� 

OIACRAMA MECA.MICO I'( 
2J-A-Rlf'-10-00-102-A (-.i 3 di .J} 
LISTA O( LINEAS N' 

1-�1--------------'I--I-I--I-I--I-I--I-I--I-I--I-I---; 
� EMITJOO PAAA CONSTRUCCION 10-07-12 D .J.R. O.M.Z . H.R.P. 23-A-RLP-l0-00-10_,.-E 

E.P.>. J.B.R. PLANO OC TUBERIAS N" 
R[V_ OCSCRIPCION fECHA OIBW. s���s tNSTR. l.U.O. COWPROB. ���E x.xx-xx-xxx-xxx-x 

TITULO 

rueERI.A 

HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 
PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
2" -N2-23-2309-B 1 

81 

1 INSPECTRA 
(XO/UNIOJ CLASlf". ] PI.ANO No. 

...,..,lnep«trgpen,.com 
l!Wf*lrvelnap� 

ti 

23 L RLP-IPT -30123-2309-D HOJA 2 OE _,. =18o 6
PI.ANO tNfORMATIZAOO (NO RE\11� MANUALMENT() 30123-2J09H2RO.DWG 
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1 
1 
1 
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--l, 
1 

L�º� 23 ,,_1,�lJ 'l,�"-� l� � LP,¡¡;j·...l��O , :lo" I¿;¡'¿ 009,D 
½;¡ 

��o so, e,. 'l,1fs�� Bw!�tv ·,.�?�o

o9'61 

tJOIA ¡) zYZ:,,/ 

rf/líf} {-ff/¡Jj) rP'i

-
il[

V 

,/ 

�tv -.,�6)¡,, 
'--�Coa 0¿ O 9(), e, v.,,� B1¡¡

01,ir,CJWM MECAN!CO N' 

�lR 
e 

e 
�z

;¡¡�

'I!, 

"---�,_ �� 

is,11 

33ii l__ )_'

TITULO: 

..::r:::..co�1,� 1J.l, '-�
¡ IIJ_p_lP¡_ -.!!._pl,� !-0113,¡ ·, 311,º ii 

OESCRIPCION SCH MATERIAL 

5 CODO iio; i.Riiíw �t> 
,,.- ···,----- ----¡;;;�--,-A$1M A.-�J4 \;r. Wt-'8 

lrAATERl.t.L DE LA TUB(RI,,\ 

ACERO Al c,,.RBONO... � 

A.CERO "-LEAOO. 0 
A.CERO INOXIDA&..E.... 0 
TRA.CEADO C/1/W>Off 
DE !WA....... 0 
TRAT. f(RM\CO ............. D 

ESOU(W. PINTURA ( X ) .. 
(SP(CtflCACON 

TUBERIA 81 

t.tATERW.. PREfABRICABL[ 1 .l58.4 K9 

� 
1 ••TER�L >.40NTABLE 

TOTAL [ J58.4 l<g 

1· USAA PROCEDJWl(N'TO O( SOLOA.OURA WPS RlP-001-2002 
Z CONSIDERAR ff"W DE 200MM 
3· LAS IAEOlDAS SE vtRJflCAAAN [N TERRENO POR EL CONT�TISTA 
4· VER UBICACION DE S090RTES EN PLANO XXX 

�e@- Refinería La Pampilla 

1--.l.--------------f---f---f---¡---¡-----¡-----1-1 2J-A.-RLP-10-00-102-A fiqa J • � HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 
PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD INSPECTRA 

_...lnsp:kfnlpaN.cDffl 
ltllf*ffllll��Offl 

PESO 

J.'IU 

�

¡;¡ 

�

� 

� 

tl 

DE UNIFINING 
2"-N2-23-2309-81 

1 
N[XO/UNIOJ ClAStf. 1 PlANO No. REVIS. 1� 

�L--1--------------+--+�-:-::-+--+---t----t--;;-;-;-;--t-----::-::-1USTA O( LINE

A

S ,., 
C 

O M z 23-A-RlP-10-00-104-E � � EMITIDO PARA CONTR\/CCION 1'-07-,2 �:�1· ,:._-.: H,R,P
. PLANO()( TUB(RlAS" 

1 
1 23 1 L I RLP-IPT-30123-2309-D • 1 o 1�-

STRESS A.PROS HOJA. 4 DE ..., 7 REV. D[SCRIPCION Ft:CHA 01ew. SOPORTES INSTR. W.T.O. COMPROB. CU[Nl( XXX )(X-XXX-XXX-X 
"' ................................. ,... . -----·-· -------. ,AJ, • .., L �""·"'""' 

< 

,.,,_,.,..._, ll'fTVl"IM,\11(.........., \NO REVISAR l.lANUAUd[NT[} 
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CoD ei o 9o, e,.'!¡¡,� e'.11
tl1¡ �64_3_o
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ANo: z3o9'

, cN pL ,01zY 

NtJr pf', 
0N11 P'I 

e r ,�l 

zY" 

12�·0 

'ri�. 
o 

,. 

pF
'li

coo 

-�i�9o, L 
t. Wlla� !l'!j 

23. ¡:J 

1 1 DIAi.< 1 DIAi.<. I / 
\
CLASE ºte� CANT. DESCRIPCION MAYOR MENOR/L E e SCH 

7 ltbtib gtj- LR_.í_Sw 1 2 

1.<ATERIAL \ PESO 

-�

��� �-/ 

'.:'.' 0¿ Q So, e, '!¡¡,� e¼ 
�-if ��-
� �· 

rZ 
No :/4 o9'0 

/ 

plP }' 23 

[N 3012 
¡¡fiUA p1' 

64}q_, 

coN .RLP'1 L,1;
)1/ 

2Y
L _§,· 

�eQo 

l R,i,l'i 

Di.t.GRAMA lol(CANICO N" 
� 

1
¡---t--------------1----1----l----l----1----l---l--_j 2J-A-RLP-t0-00-102-A {Mtjo J. J) 

[;¡ r,¡;-j--------------1---l----,-l----f---f---1---1--_j LIS
TA O( LINEAS 

N' 

� 
1 & EMITIDO PARA CONSTRUCC!ON IJ-07-12 0.JJt 0.M.Z. H R p 23-A-RLP-!0-00-10,_-E 

- E.P A J.B.R. . . . 
PLANO OC TUBERIAS N" 

1� ,,,,......,., l rrru• 1 1::11r;....,_, ,,,.,.,.,. ,,.,,. ,_,.,-_,._,,.,.,,...,u. OESCR,r,.....,,. rECHA DIBUJ. ��ESS 
SOPOR"f(.S tNSTR. 1,U.O. COWPROB. I ��� 

xxx-xx-xxx-xxx-x 

IDULO 

MATERIAL O( LA TUBERIA 

ACERO AL e,,..R80NO..... 0 
ACERO ALEADO... 0
ACERO !NOXIDASLE.... . 0 
TRACU.00 C/VAf>OR 
DE ........... .................. 0
TRAT. T(RMICO..... . 0 

MATERIAi.. PREfABRICABLE 

� 1 MATERIAi. MONIASLE 

TOTAL 

r USAR PROCEDIM IENTO DE SOLDADURA WPS RLP-001-2002 
T CONSIO(RAR F'fW DE 200MM 

¡i 

18-4.83 K9 

184.83 1(9 
:s 

S LAS l..t(DIDAS SE VERIFICARAN (N TERRENO POR (L CONTRATISiA 
>-1-rs-ou -,..,.-.-,HTU-RA_(_x_)_,I 4· VER ue1c..c10N ot soPORTrs EN Pt..ANO icxx 

:!i 
N' PE-8-0600.01 

ESPECIFlCACION 

TUBERI.A 

HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 

PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 
DE UNIFINING 

2" -N2-23-2309-B 1 

81 -=i@:i Refinería Lo Pompilla 

1 INSPECTRA 
,NEXO/UNLOJ Cl..ASlf. j PLANO No. 

ffW,INp�apeN,COffl 
ll\lpedfo.lr,ap-=truperu.um 

l!! 

REV1S. Ji 
23 L RLP-IPT-30123-2309-D HOJAJ0(4 I Q 1§ 

PLANO 1NrORMATIZ.-OO (NO REVISAR MANUALMENTE) 30123-2J09HJRO.OWC 
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CoN11N p/1P 
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ff'II 
CQD 
.ii 0 so,l e,. 'lifl: By¡

_/ 

tlv
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.40

� Oi 

'L� 
90 ,..,0 

./i

crP-? (I- V'' .¡,�3Q..-/ 

al'{ 

CoD 0¿ 0 90,l Cr. Wp: By¡

0i 0::J/ 

�
o9'º

11 
o 

3 

( ' 
jl1'0p l' 1 

cUPLP' 1 

zY
1 

�2 

�CaD 
' 

'I; 

� MECANICO H" 

e 
2J-A-RLP-10-00-102-A (IIDjo J ór J) 
USTI. DE LINEAS N' 

r-�r---------------!----!----!----1----!----!----!----! 
& (MITJDO PAR.A, SU CONSTRUCC!0N 13-07-l2 0.J.lil. 0.1.U. H.R.P. 23-A-RLP-10-00-104 -[ 

E.P .A J.B. R PlANO O( TUBERLAS M" 
REV. OCSCRIPCIOH F"[C11A DIBUJ. s����s INSTR. ...,.o. COt.tPROB. ��( xxx-xx-xxx-xxx-x 

TITULO 

CANT. i DESCRIPCION �Á��;¡ ����:í� \Eic¡
c

�E I SCH 

339561 TUBERIA 8.E. 2· 1 --- 1---1 --- I 40 

1 ¡cooo 90· LR,'BW 2" I --- 1---1 --- 1 40 

� 
p 

MATERIAL DE lA TUB[RIA 

ACERO AJ. c,.RBONO... 0 
A.CERO ALEAD()... 0 
ACERO INOX10,,\&L. 0 
TAACEAOO C/Vl>POI'. 
D€ BAJA .......................... 0 
TRAT. TERMICO ............... 0 

ESOU[W. PINTURA ( X ) 

tf PE-B-0600.01 
[SP[ClflCACION 

TUBERIA 81 

HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 
PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
2" -N2-23-2309-61 

MATERIAl PREfABRICABL[ 

� l '4ATERIAl WONTIIBlE 

TOTAL 

1' USAR PROCE0I1JtENTO O[ SOLDADURA. WPS RLP-001-2002 
2' CONSIOERAA F'F'W O[ 200MM 
S l,\S tr.4(DIOAS SE V[RlílCARAN EN TERRENO POR EL CONTRATISTA 
•· V(R UBICACION DE SOPORT(S EN Pu.NO XXX 

18-4.SJ K9 

184.aJ 1(9 

-=� Reffnerfo La PampiHa 

; INSPECTRA 
..... �tom 

ln1�1pa:trape,u.=on.. 

O0/UNI0J CL.ASlf. 1 PLANO No. 

23 L RLP-IPT -30123-23D9-D 
HOJA J OE '4 

PESO 

18H 

u 

� 

ii! 

� 

:s 

13 

REVlS.18
o w 

6
Pl.ANO INfOfUMTIZADO (NO R[\IISAR MA.NUAL.t,mm:) 4 IJ65-2309HJRO.OWC 
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is,11 

.13<< l._:._, ,Y:;.,.co�11� ll-l-�·----:._� [� P.IP¡_Jo¡ ·,P[_� 1J.1J¡ i.013 

l 
e 

LS 

L7961 

MA.TERIAL DE lA TU8ERIA 

ACERO AL cAABONO...... i8J 
ACERO ALEADO. 0 
AC[RO INOXIOABLE... D 
TRACEAOO C/VJIJ>OR º' ........................ 0 
TRAT. T[RMICO ... . ········· D 

ESOU[W. PINTURA ( X ) 

.. 

ESPECIFlCACON 

TIJB(RLA 81 

01,,\,GRAMA tr.l[CANICO N" 

2J-A-RLP-10-00-102-A (lliljt 3 ele 3j 

TílULO 

HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 
PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
2"-N2-23-2309-B1 

LISTA DE LINEAS t,f 
t--t---- ----------11---1---1---1---1---1---1----1 

�I L'.o\ 

¡ 1 R[V 

(MITIDO PARA SU CONlRUCCION 13-07-l2 0.J.� O.tr.1.2. H.R.P. 23-A-RLP-10-00-104-[ 
E.P.A J.B.R. PLANO O[ TUSERIAS N' 

O[SCRIPCION r[CHA DIBUJ. COMPROB. ��[ XXX-X:X-XXX-Xll!X-X 

rJs+trir- íijiibiiu:,s
MA'i'Ot<I M�NVK/L 1 • - 1 �CH 

2" 

2" 

IMTERW.. PREíA.BRICABLE j :558.4 K9 

� I IAAT[RIAL M0NTABLE 

TOTAL I J58.4 K9 

r USAR PROC[DO,ll[NTO DE SOLOA.OURA WPS RLP-001-2002 
7 CONSIDtRAR F'FW DE 2001.W 
,}' lAS MEDIDAS S( V(Rtf'ICAAAN €N TERRENO POR (L CONTRATISlA 
4· VER UB!CACION DE SOPORTES EN PLANO XXX 

-=� Refinería La Pompillo 

1 INSPECTRA _...ltttp«traperu.cotn 

il'llf)Kffl:IOIMJl�N.COffi 

.NEXO/UNID� CLASIF". 1 PLANO No. 

355.1 

3.�0 

i,l 

:1 

IS 

�

REVIS. 1i 
2.3 L RLP-IPT -.3012.3-2.309-D HOJA40E4 l Ü 1§

PI.ANO INF"ORMATIZAOO (NO REVISAR t.tANUAUAENTE) 41365-2309H4R0.0WG 



/�A ·9,0
O /jO LpN,,3,z N P,,-0,z 

p_s,·í ,j nNl/--p,1P 
Cq��RL 

(Í3' L 

�' 
'--� 

��-01 �3�l

�
otJ.e· 

" �t 

676_5,
./-;/ 

(L�V_;,· 
1/ 

/
/

/� 1_?1.? 

1' 't-i<,<, ............ h"'<3- � 11-.. 81 

�(jj,P.,· " �1 

OIACRAMA M(CANJCO N' 
s i---t--------------+--+---l----+---i---1---1--_J1 2.J-A--RLP-0-00-102-A f.;a l • 3)_ 

� r-;::-t--------------+---1---..+---l----i---J---L-- LISTA DE UNEAS ti' 
� & EMITIDO PAAA CONSTRUCC!ON 1.5-07-12 D.J.A. __ O.M.Z. HA p 2l--A-ALP-ID-00-104-E 
- E.P.A J.8.R. · · · 

'7 REV. DESCRtPCK>N F'[� OI8UJ STRESS IN APROO. 
Pi»"l DE TUBERIAS N' 

< �-�-------------.l -� �RTES STR. W.T.0. COMPROS. cuom: xxx-xx-xxX-XX)(-X 

,C�llNu, 1J>.-.::_¡N l,Rtp:¡�LANo 
'lo¡',.,_ 1� <,L1r,. ' 

1¡,Q., 

�( ·, ·, 
1 

-�

T1TU1..0' 

L7 1711 TUBERI>. 8.E. 3/4" ---
L179 4 TEE NORMAL SW 1· ---
L183 4 REDUC. INSERT SW ,. 3/4" 
L7881 2 NIPLE T.O.E. 3/4 75 L 
L7882 2 NIPLE P.E. 3/4" 75 L 

L79 2 CAP HEMBRA THRO 3/4" ---
L6566 2 VALV. COMP. SW 1· ---
L6566 2 VALV. COMP. SW 3/4" ---
L296 1 VALV. GLOBO SW 3/4" ---

L295 2 BRIDA SW/RF 1" ---
L1527 2 JUNTA ESPIROM. RF 1· ---
H260 a �+21\.EJDS 1/2" 75 L. 

--- 80 -- --- 80 -- 3000# ----- 3000# ----- --- 160 --- --- 160 --- 3000# ---
-- 800# ---- eoo, --
-- BOOf ---- 150# ---- 150# ---- --- ---

ASTM A-53 Gr. B TIPO S 
ASTM A-53 Gr. B TIPO S 

ASTM A-105 
ASTM A-105 

ASTM A-106 Gr. 8 
ASTM A-106 Gr. 8 

ASTM A-576 Gr. 1525 
ASTM A-105 
ASTM A-105 
ASTM A-105 
ASTM A-105 
ASME 816.20 

"5TM A-193/87, A-194/2� 

� 
J,n 

uo 

0,20 

lJO 
lJO 

0.40 
7.(1)
4.50 
lJO 

us 

1.00 

� 
i
z "' 

1 
� 
¡ 

1 1 1 1 1&4 8J •• 1 �
MATERW. DE LA T\JBERIA WATERW. PREFM3RICABLE 

ACERO Al CNIBOHO .... ,. 181 fl 1 1 � 
ACERO AI.EAOO... 0 � MATERIAi. MOHTMU -----------

1 ACERO IHOXIDABU:... 0
1 TOTAL 1 1 &4.8J Kg 

0. 

TJIACEAOOC�APOA ¡.......&.----------------....&.-----'----,� 
O .llQI6S :s DE BAJA. ......... _ ..... 1' USAA PROCEDIMIENTO DE sou:w)URA WPS RLP-001-2002 ffi 

TRAT. TER�CO ..... 0 'r CONSIDERAR F'FW DE 200WM z 

�-ESOUOIA _______ (_X_)....J ¡. � =KlNSEDi= � ="' XXXPOR EL CONTllATISTA 
� 

N' 

ESPECIFICACION Refinería La Pampllo 
TUBERIA 81 -=� 

HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 
PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 

� 
1 

1--1 --,--IN-SP-E-CT-RA--,_-
-:

-
.o:r:-

-.... -
..=.,.
-----1¡¡ 

-��
1 "-N2-23-2311-B1 

IEXO/UNIO' Cl.ASIF'. j Pi.ANO No. 

23 L RLP-IPT-30123-2311-D 
HOJA 1 0E 2 

Pl.NiO INf"ORMATIV.00 (NO RE\1SAR MANUAUIDITE) J012J-2311H1RO.D'Mi 



ltt N 01 �3�1.l�l OooH S

�
o,t·

v 
i!l1 

_,,,,-

�616.5-

.-, (J;,-- ·/ 1/' 

s,� l 
�ll)¡N-0¡ � 1) 

1_21? 

1' '�<'<3 "'- h'<3 � 1¡_9¡ 

�ot,!P,
v ¡,1 

OIA.CR.t.MA M[C-'NICO N' 

23-A-RLP-10-00-102-A ji.jo l * .1) 

UST A DE LINEAS N" 
f-;,-+-----------+--+---+---1----+---+--+--� & (MITIDO t>ARA SU CONSTRUCC!ON lJ-07-ll 0.J.A. O.IJ.Z. H.R.P. 

2J-A-RLP-10-00-104-E 
E.P.A J.8.R Pt..A>lO DE TUBERtAS N' 

REV. otsCR1PC10N rEcf-t.A DIBUJ. s��s 1NSTR. ....1.0. coMPROB. ��E xxx-xx-xxx-xxx-x 

,C
�l1�lJ <J:-Sl � (N, 'Rt · "L, p ,·IÍ>¡ ��0
199 

'3o1¡3, 
'<J1¡--;-., 

�( ·, ·, 1

,)( 

TnULO: 

L7 1711 TUBERIA B.E. 
L7 1711 TUBERIA B. E. 

L179 4 TEE NORMAL SW 
L18J 4 REOUC. INSERT SW 
L7881 2 NIPLE T.O.E. 
L7882 2 NIPLE P.E. 

L79 2 CAP HEt.4BRA THRO 
L6566 2 VALV. COMP. SW 
L6566 2 VALV. COMP. SW 
L296 1 VALV. GLOSO SW 
L295 2 BRIDA SW/RF 

L1527 2 JUNTA ESPIROt.4. Rr 
H260 8 � + 2 1lOl:AS 

- '�·j··- . , .. , -
1· 

374" -1.-

1· 3 4 
3 4" 75 L. 
3/4 75 L. 
3/4" 

J/4" 

-¡-;; 
1/2" 1 75 L. 

3000# 
JOOO# 
---

---

JOOOf 
800# 
ªºº* 
800# 
150N 
15of 

80 ASTt.4 A-53 Gr. B TIPO S 
80 ASTt.4 A-53 Gr. B TIPO S 
--- ASTM A-105 
--- ASTM A-105 
160 ASTt.4 A-106 Cr. 8 
160 ASTM A-106 Cr. 8 
--- ASTM A-576 Gr. 1525 
-- ASHA A-105 
-- ASTM A-105 
-- ASTM A-105 
-- ASTM A-105 
-- ASME 816.20 

lo! A-193/B7. A-194/2, 

�l[RIAL 0[ LA TUBO™. 

ACERO AL C>RBONO..... � 
M.AT[RLAL PR(f"ABRICABL[ 1 184.83 Kg 

•CERO A.LEAOO...... 0 
ACERO INC>Xlc».Bl.L.. 0 

TRACEAOO C/VAPOR. 

� l "'TERIAI. MQ,nl\BI.! 

TOTAL 1 18-4.83 IC9 

OE ..._.. .. ,. .. .... 0 
TRAT. TERMICO . ............. 0 

r USAR PROC[OIMl[NTO DE SOLDADURA WPS RI.P-00I-2002 
'Z CONSIDtRAR ff'W DE 200MM 
J' lAS MEDIDAS S[ VERtflCAAAN EN TERRENO POR El CONTRATISTA 

>-1 _ES_o_u-, ... -.-,.,,-uRA_{_x_)-<I •· VER U81CACION DE SOPORTES EN PLANO xxx 

N' PE-8-0600.01 

ESPEGlílCACION 

TUBERIA. ., -=e@- Refinería Lo Pampi/la 

INSPECTRA ....... 1n,ptctnaperu.corn 
l�troelna�Offt 

5.55 

J,n 

2,80 

0,20 
2,JO 

2..JO 

0.40 
7.60 
t50 
2..JO 

1.8S 
2.00 

1.00 

o 

o 

¡¡ 

::1 

l:i 

ti 

HIDRDDESULFURIZACION DE NAFTA 
PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
1 "-N2-23-2311-81 

1 
[XO/UMIDJ CLASlf. 1 PLANO No. RCV1S. 1 � 

23 L RLP-IPT -30123-2311-D HOJA 1 DE 2 1 Q 15
PI.ANO INFORMATIZADO (NO RE'VISAR l.tANUALMENTE) 41J65-2J11H1RO.DWG 



BRIDA CIEGA Rí 
03/4" X 150 

BRIDA SW 
03/4" X 150# 

NIPLE S/SOLD. 
03/4" x 100 L. 

SOCKOLET 
04" , 3/4" 

V, � 
'-" 
z 

'> 

� 

VALV. COMP. SW 
03/4" X 800f 

NIPLE S/SDLD. 
03/4" X 100 l. 

DETALLE #1 

lils,11

9?,Ü 

('4:� 
S,li �Ol
� ��) 

S'�
� 

3o,

�11�u, 2J,t,¡,t� Pt\lP,IPi:')2: ""12J:¡J' 11,01¡¡ 

pl¡til/j¡l:íi ¡l1

'-
1 

.r,Jl�VA \
1\íaÍÍ)'¡ 

'- Lv,.:..;;[p,f ' /. ['' 
J

;

¡r 

� r--Jf\ � �I \ 10 
3, 

D 
�f, 3· 

9 
''<3 

''1 '- Oe 
'-

' 11 

DIAGRAMA MECAHICO N' 
23-A-RLP-10-00-102-A jlltja 3 0t Jl 

�I& 
LISTA DE UNtA.S N' 

f-Ac--!---t"1_TI_D_O_P_,-.. -SU-
CON

_ST_RV_C_C_>ON __ -1-il---07--
-,
-\2 -0-.J-.0-. -\----1----1----\--0-.M-.Z-. 

-1--
H-.R-.P-. -1 23-A-RUP-10-00• 1D<-( 

E.P.A J.B.R PLANO O( TUBERIAS N" 

11 REV. OESOllPCIQN f"ECHA OIBUJ. COt.4PR08. ��:E XXX-XX-XXX-XXX-X 

zº
º

TITULO 

,AJZ' 

-�

11\s,� 

.J11,B' 
zY

2 

�ST�
:.._

D� M_,AJERIAL�S
1 

1 111/l'<IIVf\ ,..,..,. .. ,., -

L7 3146 1 TUBERIA B.E. ,. ---
L7881 1 1 NIPLE T.O.E. 3/4" 100 L. 
L7882 INIPLE P.E. 3/4 100 L. 
L178 4 ICOOO so· SW 1· ---
L295 !BRIDA SW/RF ¾" ---
L140 BRIDA CIEGA Rí ¾" ---
L343 SOCKOLET 2· 1· 

L6566 1 l VALV. COMP. SW 1· ---
L1527 2 1 JUNTA ESPIROM. Rí 1· ---
H260 4 ! ESPAAR>GOS +2 1UIJlCAS ,1r 75 L. 

MA.TERIAL DE lA TU8ERlA trMTERIAL PRUABRICA8l.E 
A.CERO Al c.,.RBONO ...... r8J 
AC(RO ALEADO.... 0 
AC(RO INOXIOAaL. 0 

TRAC(AOO C/VW>OR 

� 1 MATER"L •ONTABU 

TOTAi. 

......... 
,_ __ ------ ------ ---
--- 30001 --- 150# 
--- 150# --- 3000# --- 800# --- 150# 
--- ---

80 
160 ASTM A-106 Gr. B 
160 ASTM A-106 Gr, 8 --- ASTM A-105 
--- ASTM A-105 
--- ASTM A-105 
--- ASTM A-105 
--- ASTM A-105 
--- ASME B16,20 --- ASTW A-193/87, A-1�/1H 

22.J.58 1(9 

22.JSB l<g 

°' ................. .... , .. 0 

TRAT. T(RMICO.... . ...... 0 
r USAR PROC(DIMIENTO DE SOLDADURA WPS RI.P-00\-2002 

ESOUEWA PINTURA ( X ) 
N' 

[S?ECIFlCM:ION 
TUB[RLA S. 

HIDR0DESULFURIZACI0N DE NAFTA 
PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
1"-N2-23-2311-B4 

'Z' CONSIDERAR fFW DE 2006olM 
� LAS MEDIDAS SE VERIFICARAN EN TERRENO POR El CONTRA.TISTA 
e· VER UBICAClON DE SOPORTES EN PUNO XXX 

-=� Refinería Lo Pomp,1lo 

i INSPECTRA 
.-.IN�ru.c.om 

ln,pactroOlna�om 

(XO/UNIDJ Cl.AS!f. 1 PI.ANO No. 
23 L RLP-IPT -.3012.3-2311-0 HOJA 2 DE 2 

0.30 
1.96 
0,9 
0.9 
0.34 
7.6 
0.1 

0.52 

¡;¡ 

� 

� 

i'.! 

REVlS. ,g 
o :,, 

PLANO INFORMATIZADO {NO REVISAR �Al.MENTE) 41365-2031H1RO.OWC 



i,c6 
yB 

P'Z ;..,-

CQDO 01 � 3\, 
�<4 \ 
1� 

,s?o 

(\t� � 
�1,1 º'" 4) " 

p04)".,, � 01 � S11t 'l'J/ 

9� 

s/,.c 
� 
1/ 

l11s,� 

,.. 
p 

z> / .,. 
��Do

�/ 
� /,¡r· 

< 
*

/2 > '- �lAl,.
1 

� l 1s,
11 

�-- fl: ,¡-6¡ ', � J'\ e o ?aJI '- \ ,�l1N,. cOQ 301r '-
<J,l,,v� [•• 1, 

BRIDA SW 
03/4" X 150f 

NIPLE S/SOLO, 
03/4" x 100 L, 

SOCKOLET 
04" X 3/4" 

� 
_ .¡__ 

\ ' 

' 
'Rt'<' 1\ � 

;l() 
P,IP¡' ,A�(} 

VALV, COMP. SW 
03/4" X 800# 

NIPLE S/SOLD. 
03/4" X 100 L. 

�''�. 3s 

i 'l0123°, 
'23i¡:D'i;'¡'�

v 
,,.., d i  :;-; fr 

/�1 z°º 
ANO."i\l'D 

¡N pl-íiJ·1' 
11NV� °¡pr·JO ' c(Jll1r· 

',1?' 
t[',JI\ 

"\ � \ líl 
<3, 

D 
�u-, �'�3 

9 ''10a 
', '11 

1 

DETALLE #1 

0LAGRAM4 MEc»IICO N' TIT\JLO 

- ---- - . . 
� 

� b JI! l...-.-.:.1_._.,a_�-� . -_: __ --= eó � A-s;i <'.AA. ii iiro !i.438 L7 3146 TUBERIA B.E. 1· ---
L7881 1 NIPL.E T.0.E. 3/4 100 L --- --- 160 ASTM A-106 Gr. B 0,30 
L78B2 1 NIPL.E P.E. 3/4" 100 L. --- --- 160 ASTM A-106 Gr. B 0.30 
L178 4 CODO 90' SW 1· --- --- 30001 --- ASTM A-105 1.96 
L295 1 BRIDA SW/RF' ¾" --- --- 150# --- ASTM A-105 0.9 

L140 1 BRIDA CIEGA RF' ¾" --- --- 150# --- ASTM ,\-105 0.9 
L343 1 SOCKOLET 2· 1. --- 30001 --- ASTM ,\-105 0.34 

L6566 1 VAf.V. COMP. SW 1· --- --- ªºº' --- ASTM A-105 7,6 
L1527 2 JUNTA EsPIROM, RF 1. --- --- 150# --- ASME 816.20 0.1 
H260 4 ESPilffWX15+21l.606 1/2" 75 L. .::.---=c.""-=- �-- ASTIi A-193/87, A-194/211 0.52 

WA..TERIAL DE LA TIJBERiA 
WATERW. PREFA8RICA8l.E 22.J58 Ko 

ACERO AL CAA90NO...... 181 
1 

1;¡ 
ACERO Al.LADO o � I ""'™ MONTABLE 1 -----------

1 ACERO IHOX""""-L... O 
TRACO-OO C/'VAPOR 
llE ......... o 
1'l!AT, ""'"CO ........... , .... O 

TOTAL 

.ljQ!bS 
r USAR PR0CEDMEHTO DE SOLDAOURA WPS RLP-001-2002 
"Z CONSll>utAA FFW DE 200MM 
3' LAS MEOIOAS SE VERlflCARAN EN TERRENO POR El. CONTRATISTA 

22.358 Ko 

'-1 _ESOUEMA ___ PMURA ___ ( _
X

_)__,I .- VER U8ICAClON DE SOPORTES EN Pl-"'O XXX 

" 
ESPECIACACION 

TUSERIA 81 -=� Refineño La Pampilla 

� 

¡¡ 

. 
� 

� 

! 
8 2.l-A-RLP-tD-00-102 A (Hitt 1 • ll � t-;;-t---------------1----1----1---1---.l---.!....--...L--_j USTA 0E UNEAS N" 

� & EMITTDO PAR.A CONSTRUCCION 13-07-12 0.J.Ñ. 0.M.Z. H R p 23-A-Rl.P-10-00-104-E 

HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 
PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 1 INSPECTRA 

!ANOCO/UN10
1 

CLASIF, 
1 

PLH<O No. 

.... .........._.... 
....... hAll.apcctra,.,v.com 

� 

=,� 
z.: E.P.A J.8.R. · · · 
..., 

PL.ANO OE lUBERIAS N" 

1c RE\'. DESCRIPC10N F'ECHA OIBUJ. �� INSTR. W.T.O. COMPROB. = xxx-xx-xxx-xxx-x 
1 "-N2-23-2311-B1 

23 L RLP-IPT-30123-2311-D t<OJ4lllEl o E 
Pl»K) INF'ORMA.ll?AOO (NO REV1SAA �LJALWENTE) 3012.}-20J1H1R0.0WC 



� 

�

�

R10A 4
1 1� Rr 
'º* 

-�A 4 1 1�� 8 Rr 

1 
1 ,�, -
1 �041, 
1 

, {1 '� 
1 �--,_3,6 

r 
�':&4 

- '---
- "-.j

OIACAAMA M[CANtCO N" 
O r--f---------------1----1----1----1----1---+---+----l 2J-A-RLP-10-oo-102-A ¡..;. 1 • J} 
i �--· 
wt---,-+-----------+----+--+---t---+----lf-----+----1
� & (WT!OO PARA SU CONSTRUCCION lJ-07-12 tt! �:�J 1-1.R.P. �;:��;E��l

O
;

-E 

1 ROi. OCSCRIPCION f"[CHA 01BUJ. s��is INSTR. 1,U.O. COMPR08. ���E XXX-XX-XXX-)()(X-X 

5'11. 
p.._k oR�¡ o 

1 ¡t€ rJJOO 
pL� ,0 � ,., ; [N , 31 Z � 

A , 2 
¡1rJt!1/ izY 

cOfl --
1

_30 

�,ir 
,' L,RL 

zY 

1 

-

1 pLAN1/n�,1 

,,.¡_, 
[N , , -¡.-D 

'I 11Ntl-�,P 

' rorJ·,-, 301' 

' v,/pl' 

VPLP' 1 

zY L 

� 

TfTULO; 

LISTA_ Q� _t.lATERll>,L�S 

L6 1555 
L7 1245 
L7 568 

L7964 T 
L178 1 
L179 1 

L149 1 
L149 1 
LJ4J 2 
L179 1 

L7855 1 
L296 1 --- 2 

L1527 6 
L1527 2 
H260 16 
H260 16 

TUBERIA B.E. 
TUBERIA B.E. 
TUBERIA B.E. 
REO. CONC BW 
cooo sw • 90' 
TEE NORMAL SW 
BRIOA WN/RF 
BRIDA WN/RF 
SOCKOLET 
TEE NORMAL SW 
VALV. DE COMP. SW 
WJ.V. D[ GLOBO SW 
FIGURA EN 8 
JUNTA ESPIROM. RF 
JUNTA ESPIROM. RF 
E5PARRACO + lTUERCAS 
ESPARRAGO + 2 MRCAS 

1 ·[l·•@fltU..U 

4• ---
1 ½" ---

1· ---.. 3" 
1 ½" ---

1 ---
4" ---
J" ---
3• J/4" 

1 ½" ---
1 ½" ---
1 ½" ---

4" ---
4• ---
J" ---

5/8" 115 L 
3/4" 105 L 

MATERIAL OE LA TUBERIA 
ACERO Al CARBONO..... 0 

ACERO AlDDO 0 
ACERO IMOXl°"81.L... 0 

�CEAOO C/VAPOR. 

MATERIAL PR(f'ABRICASLE 

� 1 �TERL.t.L i.iONTABLE 

TOTM. 

l.....n,_I _1 
--- ---
�-- ---
--- ---

e ---
--- JOOO# 
--- JOOO# --- 1501 --- 3001 --- 3000# --- 3000# --- 800# --- 8001 --- 150# --- 150# --- 1506 --- ---
--- ---

1 1 

40 IISIU A-5J Gr. 8 TIPO 
80 IISIU A-5J Gr. B TIPO ! 
80 IISIM A-5J Gr. B TIPO ! 
40 ASTM A-2J4 Gr. WPB 

--- ASTM A-105 
--- ASTM A-105 

40 ASTM A-105 
40 ASTM A-105 

--- ASTM A-105 
--- ASTM A-105 
--- ASTM A-105 
--- ASTM A-105 --- ---
--- ASME 816.20 --- ASME B16.20 --- ASTIi A-19)/87, A· 194/2H 
--- ASTW A-193/87, A· 194/2H 

16-4.SJ Kg 

-----------
18-4.SJ l(g 

DE BAJA ... ................... 0 
TRAT. TEflMICO.. . ...•. 0 

1· USAR PROCEOlt,&l(tiTO DE SOLDADURA WPS RLP-OC11-:Z002 
2" CONSIO(RAR ff'W DE: 200MM 

1 1 
J· LAS MEDIDAS SE V[RlflCAAAN EN TERRENO POR �L CONTRATISTA 

ESOU(WA PINTURA { X ) -4· V[R UBICACK>H 0[ SOPORTtS DI PLANO XXX 

N" P[-8-0600.01 
ESPEC1f1CACION 

TUBLRL.l ... �@ Reflnerfa La Pamp,1/a 

HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 

PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 1 INSPECTRA 
www.lnapectrQpetu.""' 

IMpedrvill�.eom 

1 "-N2-23-2312-84 �EXO/UNl0
1 

Cl.ASlf'. 

I
PlANO ""-

23 L RLP-IPT-30123-2312-D HOJA 2 OE 2 

-- \ 
24.88 
6.225 
1.704 
8.12 
1.05 

0.565 
7.J7 
7.46 

0.34 
1.28 
10.87 

9.5 
5.54 
1.92 
1.92 
l.40 
l.19 
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:.¡ 

1 
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1;PLANO INFORMATIZAOO (NO RMSAR MANUALMENTE) 30123-2312H2RO.DWG 
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TITU
LO 

LISTA DE MATERIALE;; 

-��(=:t..-........, (1 i:_...;......;::;;::J ____ 

LB sao TUBERIA B. E. 2· --- --- --- 40 4STM A-5J G,. B TIPO ! 2.00 
L7 5055 TUBERIA B.E. 1· --- --- --- 80 4STM A-53 CAR. 8 TIPO! 15.165 

ÍL7965 1 RED. EXC. BW 3• 2· E --- 40 ASTl.4 A-234 G,. WPB 1.00 

--- 1 NIPlf REO. EXC. BLE/PS[ 2· 1· E --- 40 ASTM A-106 Gr. 8 0.9 
L178 2 CODO SW x 90' ,· --- --- 3000# --- ASTl.4 A-105 0.96 
L149 2 BRIDA WN/Rf 2· --- f--- 150# 40 ASTM A-105 5.5 
L295 1 BRIDA SW/Rf ,· --- --- 150f --- ASTl.4 A-105 1.00 

L.343 2 SOCKOLET 2" ,· --- 3000# --- ASTM A-105 0.34 
L198 1 VALV. CHECK SW ,· --- --- 800# --- ASTM A-105 2.8 

IL6566 1 VALV. COMP. SW 1· --- --- 8006 --- ASTl.4 A-105 7.6 
IL1527 2 JUNTA ESPIROl.4. Rf 2· --- --- 1506 --- ASME B16.20 0.22 
1us21 2 JUNTA ESPIROM. Rf ,· --- --- 150# --- ASME B16.20 0.1 

H260 8 ESPARRAGO + 1 l\.OICIS 5/8" 95 L. --- --- --- ASTU A-19J/B7, A-194/lH 1.51 
H260 16 ESP.IRl!.ICO + 1 TVElltAS 1/2" 75 L. --- --- --- ASTU A-19J/B7, A-194/lH 0.52 

UATERIAL 
PRUABRICASU: 184.83 K; lo&4TrRfAL 0E LA TU8(RIA 

ACE:RO Al c,.RBONO.... 0 
AC(RO ALE.A()()... 0 
ACERO ll<l)XtOASLL.. 0 
TRAC[A[)Q C/VA.POR 

� I IMTER�L l.l()NT"8Lf: 
1 1 

O( 8".JA ....................... 0 
TRAT. TERl,UC:0 ........ ........ 0 

TOTAi. 

� 
1· USAR PROCEDtWIENTO DE S01.0AOURA. WPS RLP-CX>l-2002 
T CONSIDERAR F'FW DE 200MM 

184.83 K; 

1 rsovrw. PINTURA ( X ) 1 ;. � ����
[ º��=. � r:��N��R El CONTRATISTA 

N' PE-8-0600.01 

ESPECmCACION 

TUB(RIA .. �@ Refinería La Pampilla 

z 

z 

¡;¡ 

5 

:'i 

0 1 
D!AGAAW.. lol(CANICO N 

� 1 

2J-A-RLP-10-00-102-A (/iljo l * J) 

C:, r,-¡;:-j--------------l----'f--:-f----jf----jf---1-1--1-1-_; LIST
A O

E LINEAS 
N

' �I & Eumoo PAR.A su CONlRUCCION 13-01-12 D.JA. o.i.1.2. HRP 2J--A-RLP-10-oo-10<1-r 

HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 
PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING a INSPECTRA 

f'WEXO/VN10
1 

CLASIF.
l

PLANO No. 

_...lntpectnlpeN.COll'I 

ll\lf*'frdt�-

e 

=¡i - E.P.A J.B.R ... 

J� DESCRlPCION fTCHA DtBUJ. STRESS 
SOPORTES INSTR. W.T.O. COMPR08. I ��� 

PI.ANO OC TUBERIAS N" 1 "-GAL-23-2312-84 
xxx-xx-xxx-xxx-x 23 L RLP-IPT-30123-2312-D 

Pl.J.NO IHF()RMATIZADO (NO RE"AS,AR MANlJAlli([NTE) 
HQJA1 OE 2 

o El
30123-2J12H1RO.OWC 



� 

VALV. COMP. 
02" X 150# 

CORTE A-A 

"o. 

9¡,J� 
• j'J'/ 

;,�/ 
LE •

· 
rffl go'.íífa a• e G'· 10Jot_/ ,2 oO' / 

¡¡I•' _/ i'' _.,.-'46 � /r,'.;15 
¡J.

. 

1, 

� 

OIACAAMA t.lECAHICO "' 1 TITVLO : 

LISTA DE MATERIALES 

�·,,,3 
¾'¡�·,3,3 lfl.\ÍAñ·� � D¡", 

'2t' 

'-< 

,r 

C::.:�-�t 

20490 ! TUBERIA B.E. 2" 
1000 TUBERIA B.E. 3" 

6 CODO 90' LR/BW 2" 
CODO 90' SW 3/4" 
TEE NORMAL BW 2" 
TEE NORMAL BW 3" 

1 RED. EXC. BW 3• 
5 SOCKOLET 2" 
5 NIPPLE T.O.E. 3/4" 

rw ____ c=::::r;_L�i --40 
40 
40 ASTM A-234 Gr. WPB l� 

3000# --- ASTM A-105 o.JO 
40 ASTM A-234 Gr. WPB 1.88 
40 ASTM A-234 Gr. WPB .l.82 

2· E --- 40 ASTM A-234 Gr. WPB 1.00 
3/4" -- 30001 -- ASTM A-105 0.85 

100 L. -- --- 160 ASTM A-106 Gr. B 1.50 
1 
1 
1 
1 

6 NIPPLE P.E.. 3/4 
5 CAP HEMBRA THRO 3/4" 
5 VALV. COMP. SW 3/4" 

100 L. -- --- 160 ASTM A-106 Gr. B l.!! 

30001 -- ASTM A-576 Gr. 1525 l.!! 

ªºº* -- ASTM A-105 10.00 
1 2 �ALV. COMPUERTA RI 2" 150# -- ASTM A-216 WCB JO.JI 
1 4 BRIOA WN/Rf" 2· 150# 40 ASTM A-105 11.20 
1 
1 
1 

IIDA WN/ Rf" 3• 
4 ! JUNTA [SPtROt.l. Rf" 2· 
1 JUNTA ESPIROM[. Rf 3• 

150# 40 ASTM A-105 4.6 

,so, -- ASME 816.20 0.44 
150# -- ASME 816.20 0.5 

' H260 20 1 fSPARR.\GOS +l T\11:RC\S 5/8" 95 L. 1 -- 1 --- -- ASTM A-193/B7. A-194/2H 104 

� 
,,, 

'-J '-r( A _,,/;,I 
JZ' J

J -,> j W.T[RIAL DE lA T\JBO<IA 
�;� ;¡;;iAD:�: :=.�: � 1 1 1 1 ACERO INOXIDABLE......... 0 

TRACEAOO C/1/APOR. 

MATERIAL PR(fA.BRICABLE 

� 1 �TERIAl UONT..at..E 

198.42 l(g 

TOTAL 198.42 l(g 

DE BAJA ........ . ........... 0 
TRAT. TERMICO ............... 0 

1· USAR PFIOCEOl"'1ENTO DE SOLDADURA WPS Rt.P-001-2002 
2' CONSIDERAR rrw DE 200MM 
:S- LAS WEOIOAS S( VERtFICARAN EN TERRENO POR (L CONTRA.TISTA 

JI--ESO-U-EW.-P,-INT-cU-,RA,--,(,-X-,-) 

-;1 ,. VER UBICACJON DE SOPORTES [N PLANO XXX 

.. 
ESP(Clf'ICACION 

TuBERIA •• �@ Refinería Lo Pomp/llo 

!;¡I 
00-A-RLP-10-00-117-A ..... HIDR0DESULFURIZACION DE NAFTA 

�
t-;Mr-------------l---+---,-,--+--+----l----l----1--��:'c�.�-�,"oo--,....,,-01G--,.,-, PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 1 INSPECTRA 

_.,._¡�C'Oft\ 
lnspoctraO!nspectra� 

z 

z 

¡¡ 

s 

ls 

� 

ª' & nm100 PARA COHSTRUCCION 1J-07-12 �:·:· 0.M.Z. H.R.P. oo-L-RLP-Nr-2002 ,, 
DE UN1FINING 

-:-::--t--------- -----+--+=· ·:::·'--+
-==+---l----l--J:'.c.B::'. .• :.._¡____--1 PW,D oc TUBERL<S •. 2 -GA-00-10302-84 

J J R(V. OCSCRIPCIOH FECHA OIBW. STRE5'i 
SOPOR'T(S INSTR. U.T.O. COWPROB. I ��É xxx-xx-l()(x-xxx-x 

(XO/UNIO� ClASff. 1 PLANO No. 

00 L RLP-IPT-30100-10302-D HOJA 1 DE 1 

RE\11S. 

l 8 o �
PLANO lNF'ORMATIZAOO (NO RE.VISAR UANUALMENl[) 30100- 10l02H1RO.DWC 
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9 1 '3.9/ ol ÉJ J 

• .,32::,---:.QII OÍ 

1' )' ...- ¡ 
32,,9 ./¡;í 

01[ ) 

j"�-----;;;tl,A/l� ....,,,.<11111' 
--r---'\.. ()'Y' 

1 
1 

1 
1 

1 

1 

' 
1 
1 
1 

1 

1 

1 
1 39 
1 

91' ,-, 

1 •• 32'/� 
t J;:. ./460 

L8 
L7961 
L178 

L7960 
L7965 
L34J 

L7881 
L7882 

L79 
L7855 
L124 
L 125 
---
L149 
L149 
L295 
L140 

L1527 
L1527 
L1527 
H260 
H260 
H260 

LISTA 

-..,,..[ --c""u.:;:J 

5590 TUBERIA B.E. 3• 
2 CODO 90" LR/BW 3• 
2 CODO 90' SIi 3/4" 
2 TEE NORMAL BW 3• 
2 REDUC. EXC. BW 3• 

J SOCKOLET 3• 
2 NIPPLE T.O.E. 3/4" 
4 NIPPLE P.E. 3/4" 
2 CAP HEMBRA THRD 3/4" 
3 VALV. COMP. SW 3/4 
2 V>J..V. COMPUERTA RF 3• 
1 VALV. GLOBO RF 3• 
1 VALV. CONTROL RF 2" 
6 BRIDA WN/RF 3· 
2 BRIDA WN/RF 2· 
1 BRIDA SW/RF 3/4" 
1 BRIDA CIEGA RF J/4" 

6 JUNTA ESPIROr.l. RF 3• 
2 JUNTA ESPIROr.l. RF 2· 
1 JUNTA ESP1ROr.l. RF 3/4" 
4 rn>IRRAC0+21VERCI.S 1/2" 
B ESPARRAGO + 2 TUERCAS 5/8" 

24 ESPNlR/,OO+lTVERCI.S 5/8" 

�I 

40 ASTl,I A-53 G,. 8 TIPO S 63.11 
40 ASTM A-234 Gr. WPB 4.06 

13 000# --- ASTM A-105 0-60 
40 ASTM A-234 Gr. WPB 7.!l 

2· 40 ASTM A-234 Gr. WPB 2.00 
3,1'4" [3000# -- ASTM A-105 0.51 

100 L. 160 ASTM A-106 Gr. B 0-60 
100 L. 180 ASTM A-106 G,. 8 1.20 

!30001 -- ASTM A-576 Gr. 1525 0.71 
800# -- ASTM A-105 6.00 
1501 -- ASTr.l A-216 WCB 54.18 
150f -- ASHA A-216 WCB J2.70 
150# -- ------ 21.67 
150# 40 ASTIA A-105 J!b2 
150# 40 ASTM A-105 5.60 
150# -- ASTM A-105 o.so 

150# -- AST"4 A-105 0.90 
150# -- ASr.lE 816.20 u, 

150# -- AS"4E 816.20 0.22 
150# -- ASME 816.20 n04 

75 L. !ASTM A-193/B7. A-194/1f 0.51 
95 L. M A-193/87. A-194/2t 

100 L. ITM A-193/B7. A-194/1t 
3 _,,,.- ,;. 

p�li,1/" 

.(ri5otU ...--, /
éLcv

·' 

,, 1 

·r-2,' ' ' ' ' ' '

BRIDA CIEGA RF 
0J/4" X•••·• 

BRIDA SW 
03/4" X 150# 

NIPLE S/SOLD. 
03/4" x 100 L. 

SOCKOLET 
03" X 3/4" 

' ' ' '

t.> z 
¡¡: 

' ' ' ' 
,......,,.,/

--

., ' 

VALV. COMP. SW 
03/4" X 800/1 

NIPLE S/SOLD. 
03/4" x 100 L . 

DETALLE #1 

.,,..,,...,,,.,,,,.,,.,,, 
.,/ 

,,,,; ,.. 
---------

0 1 
O� MECANICO K I TfT\JLO 

ll! 1 

00-A-RlP-ro-00-117-A{MoJD ' .. •J 

W l-
-¡:--

j--------------f---f--_.:f-_ _;f---1---1-1--1--1--1-- LI
S

TA DE LNEAS 
N

' 3
1 1:::-,. 

OO-l-RLP-i,,«;-2001 O'rl-RI..P-IHG--120-0 

� 
>-::

=
=-
º :-t ___ '_"m_oo_•_.., __ co_"_"'_"_"_ºº_'°" ___ 

+
"-·_0_1-_,_,

�
�:::�::::.·:::.

• +==+--+--+..:�
:'.:
:�:'_· 

_¡_
_"_·•_.•

_
. _t

oo-
'-•--RIP-'---·=

III0-
:....::

2002:::.... ____ __¡ 
1 

. PLANO OC TU0fRIAS N'" 
018W. l��S 

1NSTR. M.l.O. COWPROB. ��[ XXX-XX-XXX-XXX-X 71 R[V. OESCRIPCION f"ECHA 

- .,9_;.::.3;-
3

··,)�
4 60 � 

.--;::,., 1 

(L•'· 

...._T[RIA.L l>E lA TUB[RIA 
AC(RO Al W80NO... ... C8:J 
.6.C(RO Al.LAOO... 0 
ACERO INOXIOABI..E.... 0 
TRACEAOO C/1/loPOR. 
OE ................. ...... ....... 0 
TRAT. TERMICO ... ............ 0 

ltlATERLAL PREFA.BRICASU 

� \ t.MT(RIA,L loVJNTASU 

TOTAL 

l' USA.R PROC(Ollr,ll(NT() DE SOLl)AOURA WPS RLP-001-2002 
2' LAS MEDIDAS sr \l[RlnCARA,N EN TERRENO POR EL CONTRATISTA. 
s 

¡¡ 

242.1.l l(c¡¡ 

242.13 Kq i 
s 

>-1 -ts-a-ucw.--•-,.,,-u-.. -
1
-,-) -<I •· � 

.. 

ESPECIFlCAC.:lN 
TUBER!.A 

HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 
PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
3"-32-91-39 

•• -=� Refinerfa La Pampilla 

1 
DO L 

INSPECTRA 

PLANO No. 

_...lnlpKtnlplni.com 
ll'dpectrdil'lsptlttraper\LC'Offl 

RLP-IPT-30100-329139-D""'"', oc 1 

� 

R"1S 18 
o w 

!!i 
Pl.AHO INFORMATIZA.DO (NO R[\IISAR MANUALMENTE) J0100-329139H1 RO.OWG 
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H
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\I 
\J 

�VA. 04 x�, 

� 
�(\{Ji lto11,¡ 

6
?

9
) 

C()D 04 D 9o, G,_ '1/�� Bw 

::::--...... �l>r-- r\� ·---.:....1--0_ 
--�.<\l, � � x E:l€v. <'<,i 1,1 

(' y " . --¡.81'5' �03, / 0(' 1( ·"-El4 ·� ..._ ............ 'li(I{]¡ � 
i;JJ¡ � '") 

CQ¡¡ 
04 �9o, LR · Wp8 Bw 

�:_[ __ ---
LISTA DE MATERIALES 

-LDWA.J...-�J; .. ,.,J�t .. ,.u�I__.,,._� l)ijfi"" 1
L6 7414 TUBERIA B.E. 4" ---
LS 998 TUBERIA B.E. 3• ---

L7961 2 CODO 90' LR/BW 4" ---
L149 1 BRIDA WN/RF 4• ---

IL7965 1 REDUC. EXC. 8W 4• 3• 
IL1527 1 JUNTA ESPIROM. RF 4• ---
1 H260 8 ESPAmlGE +2 � _ ¿í__B" 100 L. 

-- --
-- --
--- --
--- 150f 

E ---
-- 1501 -- ---

40 �ij .i.-53 Gr. ií TIPO ¡ 
40 � A-53 Cr. 8 TIPO ! 
40 ASTM A-234 Gr. WPB 
40 ASTM A-105 
40 ASTM A-234 Gr. WPB --- ASME 816.20 

--- ASTM A-193/87, A-194/2H 

1ii.1i 
11� 
1.11) 

IJ) 
1.60 

O.ll 
1.56 

�
1 
z 
¡¡; 

� 
� 
� 
� 
f 

...,._T[RIAJ.. OE lA TUBERIA 
MATERIAL PR(FA8RICABL( 149.5 Kg ¡ 

•CERO Al CAABONO....... 18] �
lil 

� 
•CERO ALEADO ...... , ...... 0 lt 

1.lATER� l.40NTABLf ---------
i 

,t.CERO INO:tlDABLE...... 0 TOTAL 1'49.5 Kg 
f 

T.,_CEAOO C/V1"0f< liW6S 
!Í 

OE BAJA .....••... - ...........•. o 1· USAR PROCEOll,4lENTO DE SOLDA.DURA WPS RLP-001-2002 g 
TRAT. TER1.11co ............. 0 2" CONSIDERAR rrw O( 2001,0,4 Z 

J' LAS �OIOA.S S( VERlíLCARAN EN TERRENO POR EL CONT'RATISlA � 
4" VER U81CACION 0( SOPORTES EN PLANO XXX � 

rsoucw. PINTURA ( X ) s· � 

ESPECif1CACION 

TUBERIA •• � � 
Refinería La Pamp,1/a 

1 

� 
:�s;::--,co" ,., , ·• muco HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 

� ¡ INSPECTRA .... 1n..-...,.,..,,., 
� 

� 
UST• DE LINEAS " PESADA UDPI y UDPII EN LA UNIDAD 11. ,_ ..... _... � 

:i. & cwmoo PAJV,. ooNsrRucctON 10_07_12 cP.A.. ___ ___ ___ o.M.z. H.R p 22-A-Rl.P-1NC-2oooe-o DE uN1F1N1NG a 

,'.I O.J.0. J.B..R. . . PlANO oc TUBtRIAS" 4"-GAL-22-20203-B4 f'HEXO/UNIOj CI.ASlF.IPLANO No. ¡=s. 8 

1 
Rrv. orscR1Pc10N rrcHA OISw. s���s 1NSTR. w.1.o. COMPROB. ���E xx-x-xx-lO:x-xxx-x 

22 1 L RLP08. 1 -I-41365-20203-D
HOJA.

, oc 1 
O § 

PLANO INíORMA.TlZAOO (NO REVISAR MA.NUA.LWENT() 41J65-2020JH1R0.0WG 
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�� I
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DIA.CRAMA M[CANICO N' 

·-1i10:D'·, {11¾1 '" � 
11 

r� 
oZº/ 

zZ;Z/ 
l-; / � 

J"
1/33zO 

/e'' .¡-f:L 

TrTULO: 

LISTA DE MATERIALES 
-.. ll'úiril:ii::ííllll, - =--i--23586JTUBERIA B.E. 3• 

408 1 TU BE RIA B.E. 2" 
5 ¡coco 90' LR/BW 

CODO 90' LR/BW 2" 
TEE NORMAL 8W 

L149 8 1 BRIDA WN/Rf' 3• ---
L149 2 !BRIDA WNLRF r ---

L7965 REDUC. EXC. 8W 3" 2· 
L7964 REDUC. CONC. BW 3• 2" 

L7964 1 IREDUC. CONC. 8W 1· 
L7881 8 INIPLE T. O.E. 100 L. 
L7882 6 INIPLE P.E. 100 L. 

L79 CAP HEMBRA THRD 3/4" ---
L343 SOCKOLET 3• 3/4" 
L296 VALVUlA GLOBO SW 3/4º ---

L7855 VALVUlA COMP. SIi 3/4 ---
L124 VALVULA COMP. RF 3" ---

VALV. COMP. C/rJ<WV,. Rf 3• ---
VALVULA CHECK RF 3• ---
FILTRO "Yº 3• ---

L1527 JUNTA ESPIROM. RF 3• ---
L1527 2 JUNTA ESPIROM. RF 2" ---
H260 8 � +2Tl.ERl'S 5/8" 95 L. 
H260 24 �+2TUKAS 5/8º 100 L. 

I.AATERLAL DE LA TU8ERLA 
AC[RO AL CARBONO..... l8J
A.C(RO ALEADO.. .. 0 

AC[RO INOXIDABLE... O 
TRACEAOO C/1/APOR 

MATERIA.l. PR[f'ABRICABLE � l "'IERIAL l!ONIAlllE 

TOTAL 
= 

�--l 1501 
---l 1501 

E 
e

e 

--- 3000# --- 3000# --- ªºº* --- 8001 --- 1506 --- 150# --- 150# --- 150# --- 150# 
f--- 1501 

40 olSTM A-SJ Gr. B TIPO ' 
40 olSTM A-5J Gr. 8 TIPO ' 
40 ASTM A-234 G,. WPB 
40 ASTM A-234 Gr. WPB 
40 ASTM A-234 Gr. WPB 
40 ASTM A-105 
40 ASTM A-105 
40 ASTM A-234 Gr. WPB 
40 ASTM A-234 Gr. WPB 
40 ASTM A-234 Gr. WPB 

160 ASTM A-106 Gr. B 
160 ASTM A-106 Gr. 8 

ASTM A-576 Gr. 1521 
ASTM A-105 
ASH.1 A-105 
ASTM A-105 

ASTM A-216 WCB 
ASTM A-216 WCB 
ASTM A-216 WCB -----

ASME 816.20 
ASME 816.20 

ASTIi A-193/87, A-1!M/2H 
ASTM A-193/87, A-19�/2H 

484.8.3 l(g 

484.8.3 1(9 

DE ............................ 0 1· USAR PROCEOIWIENTO DE SOLDADURA WPS RLP-001-2002 
TRAT. T[RMICO... . .. .. .. 0 2" CONSIDERAR Ff'W OE 200MU 

J' LAS MEOtOAS SE V[RJnCA.RAN (N TIRRENO POR (L CONTRATISTA 

1 ESOUEW. PINTURA ( x > l :: �w�
l
�

C
�
O�s�����o XXX 

•. 

ESPECIFlCACION 
TUBERIA 8-4 -=e@:- Refinería La Pampilla 

O f--,f---------------j----j----j----j----l----l----l---! 22-A-81522.X P.,,. r • l) � ���� 
HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 

PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
3"-GAL-22-20202-84 

INSPECTRA 
.ww.Jnapeetrop,,n.i.corn 

lnspecfflllins9ectrciperu.com t1---;-------------;---+---+--+---+----il----+---l 
� & [MffiOO PARA CONSTRUCClON 13-07-12 �-_:t �:�.k H.R.P. �R:-;;R

2::-0 
7 REY. OESCRIPCION r(CkA DtBUJ. s���s.t.....�STR. lil.T.O. COI.IPROB. cij��E xxx-xx-xxx-xxx-x 

PLANO Ne. 
RLP08. 1-1-41365-20202-D

HOJA I DE 1 

166.28 
2.22 
10.15 
�65 
7.54 
42.16 
5.8) 

1.00 
1 .00 
0.41 
!.«> 
1.110 
1.H 
0.68 
l«> 
aoo 
54.18 
ll09 
ll.17 

1.14 
0.22 
1.52 

4.68 
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::¡ 
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�

s 1;PI.ANO INF'ORMATIZAOO (NO RE'VtSA.R MANUAL.MENTE) 41 J65-20202H1 RO.OWC 



v�p¡ '. Vi fll� .. 
·.ll11¡:--'� 

1310,0·, 
11\J.¡i· 

1�1) 
J 

tt 

¡¡4 z310;..-

, •• /2t' � 
;'/1.1':/.;144 < 
/;;;. � 
(t.t'' 

,r 
,r 

� l7 

and 

�-·· 

� 

t 

lasi 

3',c 
\��'�3 

'V: �---.::.�31 CQo Sasi·,0,ei 03 ° 90, � � 
e,.��� Bw

. Jti._ ltt �t "'1/ ''-l.'f �13 D. Sw �. ¡-, Gi,Y,ji¡¡,. ' 
� 

\
'--

S5_'D91 ,\ 
' �. ' 

\¿ ('-t------" 
--�

L,1$TA- t)j: i,!AT�IALE;S 
-- J.,._ ... -----

MI\IVI\ Ml.l'IVI\/._ 

L6 T18468 TUBERIA B.E. 3• ---
L6 1 2864 TUBERIA B.E. 2· ---

L7961 I 8 CODO 90' LR/BW 3• ---
L7961 j 1 CODO 90' LR/BW 2" ---

2 TEE REDUCCION BW 3• 2· 
TEE REOUCCION BW 4• 3• 

L149 4 BRIDA WN/RF 3• ---
L149 4 BRIDA WN/RF 2· ---
L149 2 BRIDA WN/RF 3• ---

L7965 2 REDUC. EXC. BW 3• 2· 
L7881 4 NIPLE T.O.E. 3/4" 100 L. 
L7882 4 NIPLE P.E. 3/4" 100 L. 

L79 4 CAP HEMBRA THRD 3/4" ---
L343 4 SOCKOLET 3• 3/4" 

L7855 4 VAlVULA COMP. SW 314· ---
1 VALVULA CONTROL 2" ---

L124 1 2 VALV\JLA COMP. RF 3• ---
�lllf.líC,fflllilO[lml 3" ---
VALV\JLA GLOBO 2· ---

6 JUNTA ESPIROlol. RF 3• ---
4 JUNTA ESPIROM. RF 2" ---

L1527 I 2 JUNTA ESPIROM. RF 3" ---
H260 1 16 �+2TllR:AS 5/8" 95 L 
H260 16 �+2TllR:AS 5/B" 100 L 
H260 j 16 � +2 n= 3/4" 120 L 

IAATERIAl DE LA TVBER\A WAlERtAL PR(F.A.BRICABLE 
ACERO Al CIIRl30NO... l'8J 
ACERO ALEADO....... 0 
ACERO INOX!DA.BlL... 0 
TRAWOO e/VAPOR 

� l MATERIAL t.toNTABLE 

TOTAl = 

-- ---- --
--- ----- --
--- --
--- --
--- 1501 --- 1501 --- 300# 

E ---
--- ---
--- ---
--- 3000# --- 3000# --- 800# --- 150# 
--- 150# --- 300# --- 1501 --- 150# --- 150# --- 3001 
--- ---
--- ---
--- ---

40 ASTM A-53 C... 9 TIPO 
40 ""'" A-53 C... 9 TIPO 
40 ASTM A-234 Gr. WPB 
40 ASTM A-234 Gr. WPB 
40 ASTM A-234 Gr. WP8 
40 ASTM A-234 Gr. WPB 
40 ASTM A-105 
40 ASTM A-105 
40 ASTM A-105 
40 ASTM A-234 Gr. WP8 
160 ASTM A-106 Gr. B 
160 ASTM A- 1 06 Gr. B 
--- ASTM A-576 Gr. 1521 
--- ASTM A-105 --- ASTM A-105 --- -------
--- ASTM A-216 WCB 
--- ASTM A-216 WCB --- ASTM A-216 Gr.B --- ASME B16.20 
--- ASME 816.20 
--- ASME 816.20 --- ASTW A-193/B7, A-194/IH 
--- ASTU A-193/87, A-194/2" 
--- AS'TU A-193/87. A-194/IH 

529 K9 

529 K9 

DE"""'· .. .................... 0 1· USAR PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA WPS RLP-001-7002 

DIAGRAMA ).IECANICO N" 

o 2J-A-RLP-10-00-102-A 

i =·-· 

!;;1-�1---------------,1---,---,---,---,-----l-----l---, 
� .& EMITIDO P.A.fU. CONSTRVCC10N lJ-07-12 E.P,A. 0.M.Z. M.R.P. 23-A-RLP-I0-00-104-E 
_ 0.J.A J.B.R. PLANO DE T\JBERIAS N' 

TITULO: 

,.l . .J) 

TRAT. TtRMIC0 ............... 0 Z CONSIDERAR ffW DE 200MM 
S l.lS KDIDAS S( vrR1nCAAAN � TERRENO POR EL CON'TRATIS'l.A. 

1 ES0UEW. PINTURA ( X ) 1 
;: �W�1��0�IS���E� Pl.ANO XXX 

N' 

ESPEClflCACON 

TUBtRIA B• 

HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 
PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
3" -GAL-23-2310-B4 

--w.t� Refinería Lo Pompillo 

a INSPECTRA 
...,,....IMpctraperu..com 

lnsl)ldraeln,¡,edra;,oru..com 

[X0/UNIOJ CLASlr. 1 PLANO No. 

21111.lO 
15.511 
1614 
�65 

� 
�18 
22.1 

11.20 
15.0 
2.00 
1.20 
1.20 
1.H 

0.68 
!00 
21.67 
81.27 

7li00 
17.62 
I.H 

0.44 

0.44 
J.O, 
1.68 
7.00 

� 

1 
1 
;;¡ 

! 
� 

� 

i
�

REV1s.1i 

7 REV. DCSCRIPCION rtcH.A. O!BW. s��is INSTR, M.1.0. C0MPROB. ��E XXX-XX-X'XX-X)(X-X 
23 L RLP-IPT-30123-2310-D HOJ,t.20(21 o 1§ 

PLANO IN,ORM.A.TIZ.A.00 (NO REVISAR i,IANU.A.l.MENT[) 30123-2310H2R0.DWC 
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!!1� �Pieo 
A 

11. 

O� M(CA.NICO N" mlA.O: 

2J-A-RLP-10-oo-102-A P-.. > • ll 
LISTA DE LINEAS N' 

13-07-12 E.P.A.. o_t,j_z_ 
H.R.P. 

23-A-RLP-10-00- 1 04- E 
0.J.'1 J.B.R Pl.ANO OC TUBERIAS N 

fECHA DIBUJ. 'NSTR W.1.0. COMPROB. A.PROS 
Cl.lENlE xxx-xx-xxx-xxx-x 

� -=-
1 

L Mll,vl' 

11. LB 56165 TUBERIA B.E. 3" --- -- -- 40 &!4.10 

L7961 4 CODO 90' LR/BW 3" --- --- -- 40 !12 

L7962 2 CODO 45' BW 3• --- -- 40 2.04 
L7881 6 NIPLE T.O.E. 3/4" --- 160 1.l/0 

3 NIPLE P.E. 3 4 --- 160 0.90 
3 CAP HEMBRA THRO 3/4" 3000# --- 1.re 

3 SOCKOLET 3" --- 30001 --- OSI 
3 VAI.VVIJ. COMP. SIi 3/4 --- --- 800# --- ASTM A-105 i.00 

___ __J 
-s:-·-1J.l:-._::0�1¡1i\¡A 

il¡_p_lP¡· [� p 
-�Í¡¡ �-'-lio '1J10:D¡·--.... 
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MA.'TtRIAL DE lA TU8ERIA 5 
MATERIAL PRCíASRICABL[ 65•.55 Kc;i il' 

ACERO AL CARBONO...... C8J � i "-C(RO ALEADO .... o MATERIAL MONTA.BLE ------
o AC(RO lNOXt048LE... 

TOTAL 6S-4.55 K9 
� 

TRACEAOO C/vJ.l>OR. 
.tmoS 

� 
DE BAJA.. ... ... o 1· USAR PROCEDIMIENTO OE SOLDA.DURA WPS RLP-001-2002 • 
TRAT. l.ERMICO ............... 0 2'" CONS!OERAA FFW DE 2001.n,1 � J" LAS MEDIDAS S( VC:RltlCARA.N EN TERRt:NO POR (L CONTRATISTA 

§4" VER VBICACION DC SOPORTES (N PLANO XXX 
ESOUEW.. PINTURA ( X ) s· � 

•. 

-=@ 
o 

ESPECIF'tCACION Refinería Lo Pompilla 
� 

TUB(RIA ... i 
HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 

INSPECTRA 
wvn,JMplCtrllpfflLcOln 

g PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD INpedn)elnspectn,pvu..eom 

DE UNIFINING 
=s 13"-GAL-23-231 0-B4 ClASlf. PLANO No. 

L RLP-IPT-30123-2310-D 
H().JA. 1 DE 2 

o 
Pl..ANO INfORM,t,TIZAOO (NO REVISA.R MANUA.Lt.lENTE) J0123-2310H1RO.OWC 
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--- -- -- --
l149 1 BRIOA RF/WN 3• --- -- JOOI 40 ASTM A-105 7.48 

L343 ' SOCKOLET 3• 3/4" -- 3000# -- ASTM A-105 0,17 
-- ' NIPLE T.O.E. 3/4" 100 -- -- 160 ASTM A-106 Gr. B O.JO -- ' NIPLE P.E. 3/4" 100 -- -- 160 ASTM A-106 Gr. B O.JO 

L79 ' CAP HEMBRA THRO 3/4" -- -- JOOOf -- ASTM A-576 Gt-. 1525 0.36 

L7855 ' Vl>J..V. COMP. SN 3/4" -- -- 8001 -- ASTM A-105 2.00 

L1527 1 JUNTA ESPIROM. RF 3• -- -- JOO# -- ASME B16
.
20 O.JO 

i
�

1 
¡;¡ 

Mll,lERW,. OE LA lU80tlA � 
M,t,l'ERW. PREF"A8RICABU: 188 !(;, f """'° "- CARIIONO...... 181 IS !I 

ACERO ALE.AOO ............... 0 f:3 liMTERIH. WOHTAII.E --------- t 

AaR0 NOXlWI.E.... 0 a. :y 1 
TRACfAtx> C/V"'1'0R TO Al 198 1<9. ,5 
DE &\JA. ............ ·········· ·· 0 �SAR PROCEDtMIENTO DE Sll.lW>URA WPS Rl.P-001-2002 g TRAf. muco ........... ..... 0 2' � Ff'W OE 200MM � S lAS � SE � EN TERRENO POR El CONTRATISTA � 

E'SO\.EMA. PfHTURA ( X ) 4· VEA U8IC..aoN DE SOPORTES EN PLANO XXX 
: 

" m<ciFICIOON ' -� � Refinería Lo Pamplllo 1 
- .. � ¡¡ 

Dl,IGAAMA MECANICO N" TTT\JIJ) : 
a. 

¡¡ 2,-._,,,.,,_, ,_,., � HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA � 1 
1:1 

� LISTA oc LINEAS ... PESADA UDPI y UDPII EN LA UNIDAD a 1NsPEcTRA ,:.--=.':.. � 
ª & omoo • .,.,. CON511'UCC•DH 1J-o1-12 E.PA ___ ___ ___ o.w.z. MRP 22-,-RLP-NG--20000-0 DE UNIFINING 

' 
� 

� 
0�-·- J,8.R, ''' ot.4NOotl\JBERIAS... 3"-GA-22-20201-84 ,.,..,,º1""'ºlClA9'1P'--"'ONo, 1·-- § 

� REV. OCSC!ffl>e<DN FW<A o,aw. so� ••=- N.r.o. COMPAOS. =. )()(J(-lOC-xxx-xxx-_x__ ____ _ 22 j L RLP0�.1-I-41365-20201-D
MCIJA 1 oc I O !1Í 

Pl..ANO INFOR...-,llZM)O (NO � lr,WIUALMENTE) 41.Je,-20201H1R0.0WG 
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TrTUlO 

_b.!·�=-- [ 
LISTA DE MATERIALES 

m¡ 1;,,ljjjjj · 1-- --;t ... U,.,.FI t.-....,ae,� -O::: ;.1,:_1 

L6 5B304 TUBERIA 8.E. J" --- -- --- 40 ASTM A-53 G,. 8 TIPO S ,;58.ll 

L7961 3 CODO 90' LR/BW J" --- -- -- -- ASTM A-234 Gr. WPB 6.09 

1 L149 1 BRIDA RF/WN 3• --- -- JooN 40 .&.STM A-105 7.46 
1 L343 • SDCKDLET 3• 3/4 -- 30001 -- ASTM A-105 0.68 

1 • NIPLE T.O.E. 3/4 100 --
- • NIPLE P.E. 3/4" 100 --
L79 • CAP HEMBRA THRD 3/4" -- --

L7855 • VALV. COMP. SW 3/4" -- --
L1527 1 JU�A ESPIROf,I. RF 3• -- --

-- 160 .&.STM A-106 Gr. B 
-- 160 .&.STM A-106 Gr. B 

30001 -- .&.STM A-576 Gr. 1525 

ªºº* -- ASTM A-105 

300/1_ -- ASME B16.20 

1.20 
1.201 
1.44 
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1 W.T(RtAL DE LA TUBERLA 1 1 MAT(RW. PR(fA8RlCABL[ 1 S85 l(g. 1 
AC(RO Al C/oRBONO...... {8J :S 1 

1 
� O (/j MATERIAL t.4DN'TABU" ---------
i ACERO ALEADO.... f � -'CERO INOXI04Bl.E. ....... o I TOTAl 1 685 Kg. 
o. 

TRAC(A()() C/V"1'0R 
.!IQ!M 

:1 
DE �- ..... - ·· ···· ········ 0 t· USAR PROCEOIWIENTO DE. SOLOAOUR,l. WPS RLP-001-2002 � TRAT. T[RMtCD ......... ....... D 2' CONSlOERAA FrW Of 200MM 

� J" LAS MEDIDAS S( VERIFICARAN EN TERRENO POR [L CONTRATISTA � 

.. ESOUEMA PINTURA ( X ) ,t· vtR UBICACION O[ SOPORTES tN PlAMO XXX 
� 

ESPEClflCACION 
TUBERlA .. � � Refineria La Pampilla

1 
01,,\.� MECANICO N' 

23-RLP-I0-00-102-A (Kof" lo. J) 
USTA O[ LINEAS N' 

& EMITIDO PARA CONSTRUCCION 13-07-12 LP.A. O.t.4.Z. H.A.P. 2J-A-RLP-10-00-I04-E 
0.J.R. J.B.R PlANO OC TUBCRIAS N" 

HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 
PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
3"-GA-23-2306-84 

11 INSPECTRA , .. :;::;:;-_;::,, i 
�EXO/UNt01 ClASIF". , PtAN0 No. 

1 
R<'JIS

. 8 
REV. OCSCR!PCION f[CHA DIBVJ. COWPROB. ��E xxx-xx-xxx-xxx-x 23 1 L RLP-IPT-30123-2306-D HOJA' DE' 

o �
PLANO 1Nf"ORMA.Tl2AOO (NO REVISAR IAA.NUALMENTE) 41J65-2l06H1RO.OWC 
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Q,c ,, 
,1/ol,/ 

y<'/� or o./20º 
./ .,5 "[Lr'/: 
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LS 8160 TUBERIA 8.E. J" --- -- -- 40 "51M A-53 Gr. 8 TIPO !12.12 
L7961 6 CODO 90' LR/BW J" --- --- -- 40 ASTM A-234 Gr. WPB 11.18 
7960 1 TEE NORMAL BW 3" --- --- -- 40 ASTM A-234 Gr. WPB l&2 
l149 2 BRIDA WN/Rf 3• --- --- 1501 40 ASH,1 A-105 10.!>4 

L7882 3 NIPLE P.E, J/4 100 L. --- --- 160 ASTM -'-106 Gr. 8 0.90 
L7881 3 NIPLE T.O.E. J/4 100 L. --- --- 160 ASTM A-106 Gr. 8 0.90 

L79 3 C-'P HEMBRA THRD 3/4" --- --- JOOO# --- �t.4 A-576 Gr. 152 1.8() 
L343 3 SOCKOLET J" 3/4 --- JODO# --- ASTM A-105 051 
L7855 3 VALVULA COMP. SW 3/4" --- --- ªºº' --- ASTM A-105 6.00 
L 1527 2 JUNTA ESPIROM. Rf 3• --- --- 1501 --- ASME 816.20 0.311 
H260 8 ESl'ARR/GO + 2 TUERCAS 5/8" 100 L. --- --- --- ASTW A-193/87, A· 19l/2H 1.56 

MA.l!RW. D( lA TU8ER\A. lrilATtRIAL PR(f'ABRICABl.E 130.71 KQ 
ACERO AL c,.RBONO... C8J 
ACERO Al(AOO.... 0 
ACERO INOXIOABI..L...... O 
TRA.CEAOO C/VA.POR 

� l '-"TERIAL •oNTABLE 
1 1 

Ot: ........... ············º 
TRAT. T[RMICO ................ 0 

TOTAL 130.71 l(g 

1' USAR PROCEOIJ,IIENTO DE SOLDADURA WPS RLP-001-2002 
'Z CONSIDERAR rrw DE 200WM 

1 ESOUEl.A4 PINTURA ( X ) 1 ;: � :?��;
(
o��

n
= 

i� =N�R El CONTRATlSTA 

°"'-CR.AMA MECANICO N" 1 TITULO : 

.. 
(SP(CITTCACION 

TlJBERIA 

¡¡ 
o,-,-•,•-•>-11L-m-, ,..,., HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 

C
r,;:-1------------+---+-:-::-,-+--+---+--+---l--.....j"

STA O[ L-"EAS" 
PESADA UDPI y UDPII EN LA UNIDAD 

.. -=� Reflnerfa La Pampilla 

11 INSPECTRA ---�l'flf*U.CCIT\ 
l�lnspectrapel\l..ttlffi 

iil 

1
�

IS 

::1 

� & [lJrTlOO PARA CONSTRUCCI0N 13-07-12 �:-� Q.M.Z. H.R.P. DJ-l-RLPl0.A-107-D " DE UNIFIN1NG 

--t- ------------+--+...::.::·.::.·::.·+==+--+--+..:J::::·ª::::··�L---IPLANO oc TlJB[RIAS., 3 -NAFTA-03-30299-84 

1� OCSCRlPCION FECHA 018W. STRESS 
SOPORTES INSTR. 1,1.T.O. APR08 COt.tPROB. I Q.l(NTt xxx-xx-xxx-xxx-x 

�EXO/UNID
1 

ClASlf". 
I 

Pt..ANO No. 

03 L RLP-IPT-41831-30299-D 1-tOJA l DE 1 
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1 LISTA O.E MATERIALES ·,_J1 = - U· �,;.:=:.:x:.;..::-.c=:1- .· -... � 1 e Ml'\IVI' -.......... , - ....... ,, 
LB 37897 TUBERIA 8.E. 3" --- -- -- 40 IISTM A-53 Gr. B TIPO S 427& 

L7961 3 CODO go• LR/BW 3• --- --- -- 40 ASTM A-234 Gr, WPB 1.09 

1 L149 1 BRIDA WN/RF' 4" --- --- 3001 40 ASTM A-105 17.04 

IL7965 1 REDUC. CONC. 8W 3• 2· c --- 40 ASTM A-234 Gr. WPB 1.60 

IL7881 4 NIPLE T.O.E. 3/4 100 L. --- --- 160 ASTM A-106 Gr. 8 1.20 

L7881 4 NIPLE P.E. 3/4 100 L.  --- --- 160 ASTM A-106 Gr. 8 1.20 

L79 4 CAP HEMBRA THRD 3/4" --- --- 3000# --- ASTM A-576 Gr. 1525 1.44 
L343 4 SOCKOLET 3• 3/4 --- 3000# --- ASTM A-105 0.68 

L7855 4 VALWIA COMP. SW 3/4" --- --- ªºº' --- ASTM A-105 e.ro 

L1527 1 JUNTA ESPIROM. RF 4" --- --- 300# --- ASME 816.20 O.l2 
H260 8 ESPARRI.GQ t 2 TUERCAS 3,/4" 120 L. --- --- --- ASTIi A-19J/B7, A-1�/2H J.08 

ol 

MA.TERIAL DE LA. TUB(RIA M.ATERIAL PREF°ABRICA8l( 46J.50 KQ "' A.CERO Al CJJIBONO..... C8:J 
ACERO ALEAOO ... 
ACERO INOXIOAB..E ... 
T�CEAOO C/VJ..POR 

o o 
� 

1 
MATERIAL 1,10¡,¡fASLE 

1 --
-

--
-

-- 1 

DIACAAMA MECANICO W 

1 22-A-Bt52l-X P..-l•Jl 

¡¡ 1 
LISTA D[ LINEAS N" 

c. 
O M Z 22-A-RlP-ING-20006-

0 �¡6 � ... � � ili (MITIOO PARA CONSTRUCCION IJ-OJ-l2 O.J.R J.B.R. PLANO DE TUBERIAS N" -
,Prinw I rrru .. 1 ""'"'' 1 .,,,,.,..._-->., 1 ,.,.,......, 1 ¡,..,..,,� � 1 ,.,.,.,.ve. 1 XXX-XX-XXX-XXX

-
)( !� DESCR .. ��-• íECHA OIBUJ. STli!:ESS 

SOPORTtS INSTR. W.T.O. COMPROB. j ���É 

TíTUt..0 : 

TOTAL 463.50 ICg 

DE &tJA ....... ··················· 0 �SAA PROCEDo,CJENlO DE SOLDADURA WPS RLP-
001-2002 

TRAT. TERMICO. .. .. -- D 2" CONSIOERAA fTW DE 200MM 
3· l.J..S IAEOJOAS SE VERlílCAAAN EN l!RRENO POR El CONTRATISTA 

>--ES-OU-EIIA_P_INTV_RA_(_X -) -i 4· VER U81CACION DE SOPOR'TES EN PlAN:l XXX 

.. 
ESPECIACACION 

TUBERIA 

HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 
PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
3" -NAFTA-22-2033-84 

•• �� Refinerfa La Pampilla 

11 INSPECTRA 
.--.lnspec:trap9ru.carn 

ll'df*"hti�om 

�[XO/UN1D
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CLASIF.
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PLANO Mo. 
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(�-:--._ 'Dt ¡¡

DLA.CRA.UA MECANICO N" TITULO· 

t 
LS 4B14 

L7961 2 
L7960 1 
L7881 1 
L7B81 1 

L79 1 
L34J 1 

L7855 1 

... . 
TUBERIA 8.E. 
CODO 90" LR/BW 
TEE NORIAAL BW 
NIPLE T.O.E. 
NIPLE P.E. 
CAP HEMBRA THRO 
SOCKOLCT 
VAJ.V. COMPUERTA SW 

......._. -�· .... ·· ···-··-··, 
3• ---
3" ---
3" ---

3/4" 100 L. 
3/4" 100 L. 
3/4" ---
J" 3/4" 

3/4" ---

""'TER1A.L DE LA TUBERIA 
IAATERIAL PRUABRICABLE 

AC(RO AL CARBONO...... [8j � A.CERO A.lEAOO .......... o 11:' 
M.ATERl.lJ.. IM)NTABU 

ACERO INOXIDABLE ... o
TOTAL 

TRACfAOO C/VA.POR 
.!!2!6S 

-.-------
-- -- 40 i'SlM A-53 G... B TIPO 

--- -- 40 ASTM A-2J4 Cr. wPB -- -- 40 ASTM A-2J4 Gr. WPB --- --- 160 ASTM A-106 Gr. B --- --- 160 ASTM A-106 Gr. 8 --- 3000# --- ASTM A-576 Gr. 152 
--- 3000# --- ASTM A-105 
--- ªºº' --- ASTM A-105 

M.36 K; 

--------
65.36 Kg 

O[ ................... ······º
TRAT. T(RMICO ............... 0 

1· USAR PROCEDII.IIEMTO O( SOLDADURA WPS RLP-001-2002 
2' CONSIDERAR fFW DE 200MM 
J' LAS 1.EOIOAS SE VER!flCAAA.N EN TERRENO POR EL CONTRATISlA 

ESOU[IAA PINTURA ( X ) 4· VER U81CA.CION Of SOPORTES EN PLANO XXX 

". 1 

-=@ ESPEClflCACK)N Refinería La Pampilla 
TUBERIA .. 

22-A-81�22-X �j-� 
HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 

11 INSPECTRA 
---�COffl 

LISTA DE UNEAS N" PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD lnspectroelnspt,e:tropenuorn 

13-07-12 (.P.A.. --- --- 0.1.1.z. H.R.P. 22-A-RLP-lNG-20008-D DE UNIFINING 
D.J.&I. 

---
J.8.R 3" -NAFTA-22-2033-84 i'NCXO/UN101 CI.AS!r. l PIANO No. 

Pl>J,,10 DE TUBERIAS N' 

FECHA OIBUJ. SlRt:SS '""" M.1.0. COUPROB. APROB 22 L RLPOB. 1 -1-41365-2033-D 
SOPORT(S CUENTE" xxx-xx-xxx-xxx-lC MO». 2 Ot 2 
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LISTA 

-�eeíií!ílt:A11t .. LJ).ESCllll'C10Nd&!� 
L6 1U!:i:>:S 1ütit:�1A 5.t. 3 

DE MATER1ALES 
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DIAGRAMA MECANICO N' TrnJlO : 

fe
�· 

' '

o> 

·�'1 <1'6 �· 

' ---;:. 
> 

¡¡4 /. 6'/ 

- -···· 
L7961 1 CODO 90' LR/BW J" ---
7960 1 TEE NORMAL 8W J" ---
L7974 1 FIGURA EN 8 3· ---
L149 2 BRIDA WN/RF J" ---

L7882 3 NIPLE P.E. J/4" 100 L. 
L7881 3 NIPLE LO.E. J/4" 100 L. 

L79 3 CAP HEMBRA THRD 3/4 

L34J J SOCKOLET 3" 3/4" 
L7855 3 VALVULA COMP. SW 374" ---
L1527 2 JUNTA ESPIROM. RF 3" ---
H260 8 ESPARRAGO + 1 1\JERC\S 5/8" 100 L. 

Mt.TERIAl DE lA TUBERIA 

ACERO Al CARBONO...... 181 
AC(RO ALEA!)()... 0 

ACERO INOXIDASlE... O 

TRACEAOO C/VAPOR. 

t.lATERIAL PR['f'A8RICABL( 

� 1 WATERIAL MONT"8LE 

TOTAL 

'--- -- 40 ASTM A-234 Gr. WPB 
--- -- 40 ASTM A-234 G,. WPB 
--- 150f --- ASTM A-516 Gr.60 
--- 150# 40 ASTM A-105 

--- 160 ASTM A-106 G,_ B 
--- 160 ASTM A-106 Gr. B 

--- 3000# --- ,\STM A-576 G,. 152 
--- JOOO# --- ASn.1 A-105 
�-- 800# --- ASTM A-105 
--- 150# --- ASME 816.20 
--- --- --- ASTM A-193/B7, ,H94/2H 

153.26 1(9. 

153.26 Kg. 

o, ............................. 0 
TAAT. T(Rt.tfCO... . .... 0 

1· IJS,\R PROCE:OOM(NTO DE SOLDADURA WPS RLP-001-2002 
Z CONSIO(RA.R rTW O( 200MM 
S LAS MEDIDAS SE \l[RLflCARAN EN TERRENO POR El CONTRATISTA 

1 ESOUE""- F'LNlURA ( X ) 1 4" VER UBICACION DE SOPORTES (N Pi.ANO XXX 

N. 

(SP(ClnCACION 

TUB(RIÁ 8-1 -=@ Refinería La Pampilla 

�t---,¡--------------f---4---+---1----1---j.... _ _¡ __ _j 2i-.-01m-x ,�,,. a HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 
t.

¡-¡
-t-----------+--1-c-::--+--11--+--1----1-----1

LISTA 
O( UNEAS" PESADA UDPI y UDPII EN LA UNIDAD ilJ INSPECTRA www.lN.pKtfaperu.com 

lnspectroltln99Ktrnperu.:;om 

� & (t,fITJOO PARA. CONSlRUCCJON 13-07-12 � -;-� O.M.:. M.R.P. 22-,t,.-RLP-JNC-20008-D " DE UNIFINING 

-:::-:-t-----:--------+--+-".::·:::· ::.· +==-f---1----i...::
J

·�··:·_¡___;c--=_jpLANO oc T'-'l(RIAS" 3 -NAFTA-22-2034-84 
!� O[SCRIPC ION Fl:CHA OIBUJ. STRESS 

SOPORTES lMSTR. W.T.O. COMPROB. / ���E :O:X-)()(-)(){X-)0()(-X 

�[XO/UN!D
1 

CLASIF. 
I 

PlANO No. 

22 L RLP08 1-I-41365-2034-D 
HOJA 1 DE l 

1.0) 

l.81 
1.14 
\� 
0.90 
�90 

1.11) 
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6.00 
O.JI 
1.56 
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L6 17000 TUBERIA B.E. 3" --- -- --- 40 ASTM A-53 Gr. 8 TIPOS 1119.77 
$ 

� L343 3 SOCKOLET 3" 3/4" --- 30001 --- ASTM A-105 0.15 
/ 

, L7961 2 CODO 90' LR/BW 3" --- --- --- 40 ASTM A234 Gr. WPB 4.26 

4 
'1 'I¡ L7881 .>00 NIPPL.E T.O.E. 3/4" 100 L --- --- 160 ASTM A-106 Gr. B O.ll 

0,o2)Q:' \.V\_. L78B2 ,oo NIPPLE P.E. 3/4" 100 L --- --- 160 ASTM A-106 Gr. B O.ll 

¡6'.1/ 
1 � L79 3 CAP HEMBRA THRD 3" 3/4" -- JOCO# -- ASTM A-576 Gr. 1525 0.54 

/��·(,B4 Pico c&bt L7855 3 VALV. COMP. SW. 3/4" --- --- BOOI --- ASTM A-105 6.66 
(Lv 

S't,I 
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� 1-' 

, (L'v 
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'·, � 
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,� � 
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V1/ 

¡¡¡ 
�l[R\AL OE LA TUBER14 � ) 

111 MA.T[RloJ.L PREF'A8RICABL.( 202.34 K9 Q.. 
/ � � 

4 ,,.../ �1 ACERO AL C>,RBONO IZJ � W.TERIAL U0"'1ABLE ---- � V0 ."</ 0 LEAOO O • � 
02º / �ºº .,o zB9' ' 

o TOTAL 202.J< <a � 6.,., ./ -.; �Al" ,,,3 INOXIDABLE � 
f,Á�·i cr-J p 41831 

NJOUEL O 1· USAR PROCEOtMIENTO OE SOLDADURA WPS RLP-001-2002 g .,l,,. gAA . ,A . :,;, o , CONS<OEIW! FTW OE 200M" /! .-_.,,,. ) ¡¡f'lV.1/¡P· TRATAMIENTO TERWCO J" US l.((OIOA.S S( VER1F"ICARAN EN TERRENO POR EL CONTRATISTA "-' 3 . / · -t r-1 ;.--::, O' f---,--:=-::,-...,.-,-;--J . "' .,,- c.J, C� ·,,. f?� ESOUEW. PINTURA. ( X } • VER VB1CACION DE SOPORTES EN PLANO X.XX 
� rL 
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,s.,cin=""' � � Refinería Lo Pompillo [;) 
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DIACR.AMA MECANICO N' VI 

� ,. ·-·,·
0
·-, , .. � .... , HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA PESADA a INSPECTRA ...;:;:::;-:,:.""_ i 

t, f-c-f---------------J----J----J----J----J----+----+----JLIST
A 0( L
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� � & 0,m100 PA.RA CONSTRUCCION IJ-07-12 t'b:! -- -- -- �:�f H.R.P. 
16-L-RLP-IPT-20011-D UOPt y UOPH EN LA UNIDAD 0[ UNIFINING 

ANEXO/UNIO Cl.ASlí. -...... w N"O. 
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R
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�nb. _ _.1-.·1,. ::er: ¿��l:aa-1
n �J ... J 

L6 6202 TUBERIA B.E. J" --- --- --- 40 i'STM A-SJ Gr. B TIPO ! 69.96 

L343 2 SOCKOLET J" 3/4" --- 3000# --- ASTM A-105 O.JO 

� 
L7960 1 TE[ NORMAL 'iJf/ 3" --- --- --- 40 ASTM A234 Gr. WPB 3.18 

� 
L7961 6 COOO 90' LR/'iJ# 3" --- --- --- 40 ASTM A234 Gr. WPB 12.78 

� L7881 200 NIPPLE T.O.E. 3/4" 100 L --- --- 160 ASTM A-106 Gr. B 0.22 

L7882 200 NIPPLE P.E. 3/4" 100 L --- --- 160 ASTM A-106 Gr. B 0.22 

L79 2 CAP HEUBAA THRO 3" 3/4" --- 3000f --- ASTW A-576 Cr. 1525 0.36 

L7855 2 VALV. COMP. SW. 3/4" --- --- 800f --- ASTl.l A-105 4.44 

L124 1 VALV. COMPUERTA Rf 3" --- --- 1501 --- ASTM A-216 WCB 28 

--- 1 VALV. COMP. C/C.IO[NA Rf 3" --- --- 150* --- ASTM A-216 WCB 36 
L1527 4 JUNTA ESPIROW. Rf J" --- --- 150# --- ASME B16.20 4.00 

� 
L149 4 BRIDA WN/Rf J" --- --- 150# 40 ASTM A-105 20.40 

� . 
�, 

H262 16 ESPARRJGO + 2 1UERCAS 3 --- --- 150# --- ASTM A-193/87. A-19</lH 4.00 
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AC[RO AL c,.RBONO {8J 
� 

IM.TERIAL UON'TABLE ----
� 

A.LEADO O TOT-'l 183.86 ICg j 
INOX10ABL[ 0 1QJ.6S 

0.. 

NIOUEl O 1· USA.A PROCE:'OIMl[NTO DE SOU>AOUJtA WPS Rl.P-001-2002 � 

TRATAMIENTO TERMICO O � :
NS

���:s � ��1:1: (N TERRENO POR El CONTRATISTA 1 
f-----.,-,---j :: �!t_���c:����:rr;¿ �:� XXX 

� 
ESOUEW. PINTURA ( X ) 1---------------------------!� 

" ,sewFICACoo ' � � Refinería Lo Pampillo � 
¡----,-------------,¡----r---.--,---,---,----,---,-----------.--------------l::

TU
::

B
:::
ER

::�:__ ___ _:
B

�
<

--L=--:---"'cr'---------------------1� 
DIAGRAMA M[CANICO N'" 1 _ � 

t---t-------------+----l---+----l---l----,l----l----lOJ-•-RU'·8l-\\\-t:.,..x 1""' 2" J) 
� INSPECTRA __ ,,..,_ 0 

LISTA ot LINEAS >< HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA PESADA 
a 

,_,;_...._,;,,..""' 3 
r&"'orl---

[
-
Nn
-,oo-.---CO

-NST-RU_C_CION---+.,-_-o,---,2+--o .-, .• -.+-_-_-1--__ -+--_-_-1-0-.u-.z-. -+--"-.-p-lo3-L-RLPlO.A-l07-o UOPl Y UDPII EN LA UNIDAD DE UNIFINING NO 
a 

1--1-------------lt----+--=:'·...:P-':.:_+==-l---+--+-''.::·"...: ·"-4�·7·�·
-1

PLANO DE TUB[RIAS N .. 
AN(XO/UNIO

I 
CLASlf".

I 
�·� . 

REVtS. 8 
REV. OESCIUPCJON f"ECKA DIBUJ-'00 ri�[S INSTR 1.4.l.O. COlolPROB. �;�[ XXX-XX-XXX-XKX-X 

.3 -NAFTA-OJ-3298-84 03 l L RLP-IPT-41831-3289-0 Ho.J,t....} ... oE.., o 5
PLANO INFORIMTIZAOO (NO REVISAR 1,4,,1,NlJM...IJOlTE) 418.ll-J0289H1 RO.O'!lr'C 
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L CANT, OESCRIPCION !�oii wi'NoRiL·i:¡c·-;:� scii liAtl:i!W. l'tsff 

� 

·r�

� 1 

94
01Dt 

... �>'i 
.,..cf!:-.·l¡,1 

4/· .¡-

ilc
t-

/ ¡ 

/ 

�"' 

i ,o5

i:JJ 

2' 106::..--_/ 

if> 
,, P� 'O� 

6 / . .¡4t 

,.., Xilrv 

/
/

/
/ 

/
/ 

�,..,'\_·) "-, NP}�

" •• ) /,'-<., fl?' /
,.. 

"' 

L6 9797 T\JBERIA B.E. 4• --- -- --
L7960 1 TEE NORMAL. fJN 4• --- --- --
L7961 2 CODO 90' l.R/FJN 4• --- --- --
L149 2 BRIDA WN/Rí 4• --- --- 300# 

L7881 1 NIPLE P.E. J/4" 100 L. --- ---
L7881 1 NIPLE T.O.E. J/4" 100 L. --- ---

L79 1 CAf' HEMBRA THRD J/4 --- --- JOOO# 
LJ43 1 SOCKOLET 4• J/4" --- JOOO# 

L7855 1 VAL'IUIA COMP. SW J/4" --- --- 800# 
L124 1 VAI.VULA COMP. Rí 4• --- --- 300# 

L1527 2 JUNTA ESPIROM. Rf 4• --- -- 300# 
H260 16 ESP!RR.ICOS +2 T\lRCAS 3� __11Q_L._ --- ---

40 IASIM A-SJ Cr. 8 TIPO 
40 ASflj A-234 Cr. WPB 
40 ASflj A-234 Gr. WPB 
40 ASTIi A-105 

160 ASTM A-106 Gr. B 
160 ASTM A-106 Gr. B 
--- IASTM A-576 Gr. 152 --- ASTIi A-105 
--- ASTM A-105 
--- ASTM A-216 WCB 
--- ASME 816.20 
--- ASTIi A-193/BI, A-194/211 

151.IJ 
6.lll 

7.1/J 
24JII 

o..» 
o..» 
OJJ 

�17 
2lll 
1224 
OJI 
w 

i 
i 

i � � 
! 
;¡ MATERIAL DE LA TV9ERIA � MATERW. PREFABRICA8U 2n .48 t<9 
i 

K»l-0 AL CARBONO 
AWl)0 
INOXIOASU 
NIOUEI. 

TRATAMIENTO TERWICO 

ESQl.'EW, PINTURA ( X ) 

� � MATER1"L MONTASLE ----
� 

o Q. TOTAL zn.-48 Ko 1 
º-
0 1· USAII: PROCEDIMIDrTO OE SQl.O,t,()UtA WPS Rt.P-001-2002 j 
0 2"CONSIOERAAFl'WOE200MM /5 3' LAS WCDl°'5 SE � EN TERRENO POR a COHfftATISTA. j 

;: :-t.':01�� o:�5l8�-010-00-0�05 � 
f------------------------1� 

• csPEclflCAC10N ' � � Refinería La Pampilla � ¡ruBE� B4 � 1 
DIAGRAMA. MECAHICO N' 

8 02-A-SJ82A.11.00.30.01 � 
f3 

� 
USTA oc UNEAS " HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA PESADA 

• 
INSPECTRA ..::.-:::::.. g 

:;i & EMmoo PARA e°""'"""°" ,,-o,- 12 O.J.A. __ __ __ OIU. "R p "°' NOTA 5 UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD DE UNIRNING � 

� 
E.P.A J.8.R . . . PlANO DE TlJ8ERL,l6 N' • AHEXOj\}Hlol CVSIF' 1 NO. l RE'/15 

� 

� REV. 0ESCRlPClON FECHA ol9\.IJIOO ="= rNSTO. "·'·º· co•PROB. ��É )00(->0C-xxx-xxx-x 4 -DIESEL II-02-0lOS-B4 02 J L RLP10.2 1 41148 0105-D HOJA. .. ' ... OE. .• ! O � 
PlNfO IMR'.lRMATIZADO (NO REV!SAR � 4114a-0105H1RO.DWC 
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3·,� t('·�A.'O 
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l'v: ·,0,,0 i-6)6·'-. 304 S � "
..;_ll4 

.............. ....... ....... 

t 

.l. /f 0V@;, 

1 1o3 ,,.,-

·r

01 aa
�,,., 

,, . rir /,. i ,,JJA//5' <t 
3 ,,.,. ,4' 

( �.el 

'-2-- �PJ¡_ ':---.ÍO!i-o.o 'Ltv ,. J � · '16(1'·,IX,11: \ .._ i 

O�RAMA, tr.lEC.ANICO N" 1 TíTVLO : 

00-A-RLP-10-00-117-A �, a. at 
LISTA. OE LINEAS tf 

EPA 0.M.2. H R p ._N_OT_A_< ---& EMITIDO PARA CONSTRUCClON 13-0?- l 2 o'./r.i: J.8.R . . . PLANO DE TUBERlAS N "  
REY. DESCRIPCl()N íECHA OIBUJ. COMPROB. ��:[ XXX-XX-X)(.X-:,0,:X-X 

L6 l308B6!TUBERIA 8.E. ! 3" 
L6 1 2408 ITUBERIA 8.E. 1 6" 

L7961-7 CODO 90' Ll1/BW 3" 40 ASTM A-234 G,. WPB 
--,30001 ---L178 1 CODO 90' SW 3/4" .• ASTM A-105 

/. L 149 2 BRIDA WN/RF 3• "'",'. ·: "" 

·� ji L236 2 BRIDA WN/RF 3• •::,'. :: ·: 
1.:>u• 1 4U ' R-:::.TM A-105 

.>lJU• 1 .,, ' =TM A-105 
L236 6 BRIDA WN/RF 6" '""" ·" •" OUUf j 4U f "'>lM A-105 

L7974 1 FIGURA EN 8 3• . --.. , ,. 1so,_1 --- ASTM A-516 Gr. 60 
L7881 5 NIPLE P.E. 3/4" ! 100 L. ::: :.:-:-:.: • 1nn I A-..;1u A-106 Gr. B 

l7881 • NIPLE T.O.E. 3/4 1 1DO L. ·-- ·-·· ·-- - -160 ASTM A-106 Gr. 8 

L124 
L1741 
L1741 
L1527 
L1528 2 

60 

CAP HEMBRA THRD 1 374" 
SOCKOLET 1 3• 1 3/4 
SOCKOLET 1 5• 1 3/4 
VAlVUlA COMP. Sil 1 3/4" 
VALVULA COMP. RF 1 3" 
VALVULA COMP. RF 1 3• 
VALVULA COMP. RF 1 6" 
JUNTA ESPIROII. RF 1 3" 
JUNTA ESP!ROM. RF 1 3" 
JUNTA ESP1RDM. RF 1 6" 
ESPARRACOS 12 1\JERCAS 1 5/8" 1 100 L. 
ESPARR.IGOS + l TUERCAS ! 3 / 4 • 1 1 2 O L. 
ESPARRACOS +2 1UERCAS 1 3¿4· 1 135 L. 

W..TERIM DE LA T\J8ERIA 

ACERO AL c:AR8()¡\I()...... cg:j 
ACERO Ai[A()O

.
. .. 0 

ACERO INOXICW31...L.. 0 
TAACEAOO C/VAPOR 

MATERIAL. PRtf"ABRICABLE 

� I W.TERIAI. IMJ,/TABlE 

TOTAt 

---13000# --- ASTM A-576 Gr. 1521 
---13000# --- ASTM A-105 
,---J3oooN --- ASTM A-105 

ªºº* --- ASTM A-105 
150H --- ASTIA A-216 wca 

300# --- ASTM A-215 wca 

3001 --- ASTIA A-216 WCB 
150# --- ASME 816.20 
300# --- ASME B16.20 
300# --- ASME B16.20 

ASTU A-19l/87, A·194/2H 
ASlW A-193/87. A-194/2H 
ASTU H9l/B7, A-194/lH 

856 Kg 

856 Kg 

DE.............. . ....... 0 
TRA.T. TERMJCO ............... 0

1· USAR PROCEOtMIENTO Dt SOLDADURA. WPS RLP-001-2002 
2" CONSIDERAR fF"W DE 20C'.>Mt.l 
S LAS IAEDIOAS sE VERlf'ICARAN EN TERRENO POR EL CONTRATISTA 

1-¡ -ES-0-u-,..,.-.,-.,,-u,..-(-x_¡_,I •· P&D: 00-t-RLP-1HG-2001. OO-L-RlP-ING-2002. oo-L-RLP-10-00-120-0 

.. 
ESPECIFlCACION 

TVBE:RtA 

HIDRODESULFURIZACION DE 
NATTA PESADA UDPI Y UDPII EN 

LA UNIDAD DE UNIFINING 
3"-NATTA-00-10304-84 

•• -=� Refinería La Pampilla 

1 INSPECTRA 
--..1� 

lnspectratlnspedroptnuom 

EXO/UNIOJ CI.ASlf'. 1 PLANO No. 

00 L RLP-IPT-301D0-10304-D """"' DE 1 

iÍ9.6.l 
!8.11i 

101 
O.JO 

10.54 
14.92 
112.82 
1.14 
1.50 
1.20 

1.08 
O.S1 
O.IS 
8.00 

27.r!l 

45.511 

149.ll 
0.19 
O.J8 
2./l'.J 
1.56 
6.16 
la90 

� 

s 

� 

� 

0"1S 18 
o §

PlANO lNF'ORIAATllAOO (NO REVISAR MANUALMENTE) JOI00-10J04H1 R0.aw9 
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¡� P_,,,-1oll' 
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gO 4 C';.,,·,¡¡1.P 

310' 
00 � vB_..,, (cfJ. ,L 

cO f. 
010 ./ . 

fil Z'/ 1 
((V.o_..,,� 1 -/� ¡01' 

j .• 
. 

/,,_¡., 1 
./�w· 

¡ 
1 

LB 
L7961 
L7960 
L236 
L7881 
L7881 

L79 
L343 

L7855 
L1741 
L1528 
H260 

LISTA DE MATERIALES 

- -tllw.dw0i+H:ri;�-�.,-l--J
42940 TUBERIA B.E. 3• --- -- -- 40 !iliii A-53 Gr. B iifü ; ij¡j¡ 

4 CODO 90' LR/BW 3" --- --- -- 40 ASTM A-234 Gr. WPB 8.12 
2 COOO 45' BW 2· --- --- -- 40 ASTM A-234 Gr. WPB 2.04 
2 BRIDA WN/RF 3" --- --- 300# 40 ASTM A-105 1A6 

1 NIPLE P.E. 3/4" 100 L. --- --- 160 ASTM A- 106 Gr. 8 O.JO 
1 NIPLE T.O.E. 3/4" 100 L. --- --- 160 ASTM A-106 Gr. 8 O.JO 
1 CAP HEMBRA THRD 3/4" --- --- 3000# --- ASTM A-576 Gr. 152 ll..16 
1 SOCKOLCT 3• 3/4 --- 3000# --- AST>.1 A-105 0.17 
1 VALVIJLA COMP. SW 3/4" --- --- BOOI --- AST>.1 A-105 211l 
1 VALV\JLA CO>AP. RF 3" --- --- 300# --- ASTM A-216 WCB 41.58 
2 JUNTA ESPIROM. RF 3• --- --- 300# --- ASM[ 816.20 O.l8 
16 ESPARAAGOS • 2 TUERCAS 3/4" 120 L. --- --- --- ASTW A-193/87, A-194/2H 6.16 

� 

1 
1205 

1 
O� l.l[U.NICO W 

�I 
02 A-5J82A.11.00.J0.01 

t; 1-;,¡----------------j----j----J----J---J---J--___j __ ___j LI
S

T
A 

Ot LINE
AS 

N
' � 

1

, b, 
02-L-S.Je2A-010-00-0J-099 

� � [t.llTIOO PARA. CONSTRUCCl()tJ ll-07-12 �::·:. �·�t .... R.P. 02-L-5J82A-010-00-04-099-05 

-:::--i--------------+--+...:::::..::_+==+--+--+...:'::.· ':'.'.:_· __j_ __ _J PlAMO OC TUB[RLAS � 

¡� 
,or-tr\•• 1 <"rr-u• 1 n,o,,, 1 ;)l!'ILJJ ,.,r-r., ,, .,. ,.. ¡ ,..,...,,..�.-." 1 .-.rnV<J. OESCR., .,...,,. '1:CHA OIB\JJ. $mESS 

SOPORTES lNSTR t.1.l.O. CWPROB.I ��E XXX-)()(-XXX-XXX-X 

TITULO 

...,,< 

.V 

,,I� 
.:iJ ¡J _crwt 1/

�u -�-
.i-0�/�

�PY 

1.CAi[Rt4L DE LA TUBERIA 

ACERO AL e>JtBONO... .. (81 

ACERO .A.L.000.... 0
ACERO JNOlUDABlL.... 0 

TRACEADO C/VAPOR. 

º' 8',JA •.....•. ···············º 
TRAT. T[RMCO ............... 0 

lilATERIAI.. PR(fABRICABL[ 

� lrM.TER"'1. ...ONTABli 

TOTAL 

1· USAR PROCEDtl.Cl(NTO DE SOUlAOURA WPS RL.P-001-2002 
2" CONSIDERAR fFW O[ 200UM 

il 

557.67 1(9 

-------

557.67 K9 
:s 

.J' LAS t.4E:DIOA5 SE VERIF"lCARAN [N T[RRENO POR EL CONTRATIS1A 

1 ESQUEMA PINTURA ( X ) 1 4· V[R DETALLES O[ SOPORTE EN PI.ANO XXX 
¡,: 

.. 

ESPECIFlCACION 

TUBEAIA 

HIDRODESULFURIZACION DE 

NAFTA PESADA UDPI Y UDPII EN 

LA UNIDAD DE UNIFINING 

3" -NAFTA-02-0104-84 

84 --=@ Refinería Lo Pamp,1/a 

11 INSPECTRA 
--.ln�Dffl 

l��corn 

¡,;¡;,e:xO/UN!01 CLAS.IF'., PLANO No. 

02 L RLPl0.2-1-41148-0104-D 
HOJA l DE 1 

::) 

REV'ls. ,g
o w 

5 
Pl.ANO lNfORlrMTIZAOO (NO R[VISA.R MANUAL.MENTE) 41146-0l°CMHl R0.0..-9 
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OIAGRAUA MECANICO W 

i---t--------------+---+---+----1---�--.l---_j_ __ r�:A:�,L�::ll!?
-9?:�gf: B 

,-;,r-------------+---+-::--+----J---J�--J---.)_-- USTA. 
DE LINEAS 

W 
&. [MrT!OO PARA SU CONSTRUCCION \J-07-12 (.P� 0.M.2. H R p 50-L-RLP-10-00-12\-D 

R(V O(SCRIPCION f[CHA 

D.J.N J.B.R. . . . 
PLANO DE TUBERL45 W 

DIBUJ. SIKESS 
SOPORTES INSTR 1,U.O COUPROB. j ���( 

xx.x-xx-xx-x-xxx-x 

=:_:g 

1 
1 

1�>{
89��¡ 

,o'
º 1/ 

DESCRIPCION SCH 

�· 
CCítiV Gv .::in 

TEE NORMAL SW 

/2"'�2::;'/

11/·/ 
/. 

TITULO 

MA.TERl.4l. DE LA TUBERIA 

ACERO AL CARBONO... 
ACERO ALEADO .... o � 

� 1 o �ACERO lNOXIOABLE ... 
TI<ACEAOO C/V>POR 

MATERIAL PREFABRICA.BLE 1 36.00 Kg. 

MATERIAL MONTA.BLE 

TOTAL 1 36.00 Kg. 

DE !WA. .... .............. 0 
TRAT. TERMICO .............. 0 

ESOUEMA PttffiJRA ( X ) 

N' 

ESPEClflCA.CION 
TUBERIA B\ 

HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 
PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 

DE UNIFINING 
1/2"-N2-50-0103-B1 

!!lmS 
1· USAR PROCEDIMl[NTO DE SOl.DADURA WPS RLP-001-2002 
Z CONSIDERAR rrw DE 200WM 
S LA.S t.AEOIDAS SE \IERlnCARAN tN TERRENO POR (L CONTRATISTA 
.. 

�� Refinería La Pampila 

a 
50 

INSPECTRA 

CLASIF". j PLANO No. 

rn.lnspecll"aJNru.com 
lnsl)tCiroltnspKtroptrw.ec>m 

L I RLP-1D-00-111-0103-D 
HOJA 1 OE 1 

REVIS. 
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OIACRAlrM t,,l[CANICO W TITULO: 

LISTA DE MATERIALES 

-�or...J.w,_..J,-, .,.__.;;.,-':?' [
1 1¡2·1 

OIAM.-sh·"'�-J.c�T�-.oc 7 
U»l · 

iio I ÁSTÍÁ Á-s.l Gr. a rifo s I i.oo L6 800 TUBERIA B. E. 
L178 2 CODO 90' S'/1 
L149 1 BRIDA WN/Rf 

L7890 1 NIPL[ REDUC. CONC. 
H260 4 � +l 1Wl'.'AS 

1 1¡2·1 3000# 
2" JOOH_ 
2· 1 172· 

5/8 95 L. 

ASTM A-105 12.10 
80 1 ASTM A-105 12.IIO 
80 1 ASHA A-106 Gr. B 10.11 

--- IASTM A-193/B7, A194/2Hj0J6 

�
i 

i,l 

i 1--¡ -.... -l[-RIA_L_l)(_LA_TU_O_E_R\A-rl -T1-.. 
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R\Al
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ACERO Al C,RSONO..... 18) � 1 1 
� 

ACERO ALEADO.... o :t' 1--
""-'ER_IAL_u_oNT_AlllE ____________ -;--_-_-_-_-_-_-_-_--_-_-_..,� 

AC[RO INOX!o;.Bl.L.. 0 
1 TOTAi. 1 46. 10-' Kg. 

� 

TRACEAOO C/Vl>J'Oft t-�-----------------�----�--1� 
DE &Y,\. ......... ··············· 0 �USAR PROCE DIMIENTO DE SOLDA.DURA. WPS RLP-001-l002 � 
TRA. T. TERMICO ......... ....... Ü Z CONSIDERAR F"FW OE 200"""4 ;; 

ESQUEMA PINTURA ( X ) 

N' 
[SP[ClnCACION 

TUBE:RIA ., 

S LAS MEDIDAS S( VERlf"lCARAN EN T€RR[N0 POR El CONTRATISTA � 
4· VER UBICACION DE SOPORTES EN PLANO XXX 

� 

� @ Reñnerfa La Pampi/la !� 
1---�-----------------------, 

O 22-A-81522-X (...,¡a J • S} w =I)(�� 
t;¡ l-,--\------------,--\l---+---+---+---+---1------l---, 
� & [IJITIDO PA.R.A CONSlRUCCION 13-07-\2 E.P .A. 0.M.Z. H.R.P. 72-A-RLP-INC-20006-0 

HIDRODESULFURIZACION DE NAFTA 

PESADA UDPI Y UDPII EN LA UNIDAD 
DE UNIFINING 11 INSPECTRA 

�EXO
�

UNlO Cl.ASIF". 
I 

PLANO No. 

.--.ln&�ru.com 
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LISTA DE MATERIALES 

CODIGO L CANT. DESCRIPCIÓN DIAM. DIAM. 
E/C CLASE 

MATERIAL PESO 
MAYOR MENOR/L SCH 

SCH 
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L6 554 TUBERIA 8.E. 4" --- --- --- 40 ASTM A-53 Gr.B TIPO S 8.09 
L149 1 BRIDA WN/RF 4" --- --- 300# 40 ASTM A-105 7.37 
--- 1 VALV. COMP. C/CADENA RF 4" --- --- 300# --- ASTM A-216 WCB 80.00 
H260 16 ESPARRAGOS +2 TUERCAS 3/4" 120 L. --- --- --- ASTIi A-193/87, A-19-4/2H 6.24 
L1527 2 JUNTA ESPIROMETALICA RF 4• --- --- 300# --- ASME 816.20 0.64 

PESO TOTAL 102.34 
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LISTA DE MATERIALES

CODIGO L CANT. DESCRIPCION 
DIM.4. DIAM. 

E/C CLASE SCH MATERIAL PESO 
MAYOR MENOR/L SCH 

T w¡:::
o 

m 

o 
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1 <

L6 685 TUBERIA 8.E. J" --- -- --- 40 A.STM A-53 Gr.B TIPO S 7.73 
L7961 1 CODO 90' LR/BW 3" --- -- --- 40 lo\sTM A-234 Gr.WPf 2.03 
L149 1 BRIDA WN/RF 3" --- -- 300# 40 ASTM A-105 5.27 
L124 1 VALV. COMPUERTA RF 3" --- --- 300# --- ASTM A-216 WCB 27.09 

L1527 2 JUNTAS ESPIROMET. RF J" --- -- 300# --- ASME 816.20 0.38 
H260 8 ESPARRAGOS +2 TUERCAS 3/4" 120 L. -- --- --- ASIM A-193/B7, A-194/2H 1.56 

PESO TOTAL 44.06 
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LISTA DE MATERIALES 

COOIGO L CANT. DESCRIPCION DIM..4. OIAM. E/C CLASE SCH MATERIAL PESO 
MAYOR MENOR/L SCH 
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L6 450 TUBERIA 8.E. 
L7961 1 CODO 90' LR/BW 
L7960 1 TEE NORMAL 
L149 1 BRIDAS WN/RF 
L124 1 VALV. DE COMPUERTA RF 

L1527 2 JUNTA ESPIROMET. RF 
H260 8 ESPARRAGOS +2 TUERCAS 
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40 ASTM A-53 Gr.B TIPO S 5.08 
40 ASTM A-234 Gr. WPB 2.03 
40 ASTM A-234 Gr. WPB 3.82 
40 ASTM A-105 5.27 

--- ASTM A-216 WCB 27.09 
--- ASME 816.20 0.38 
--- ,ISlll A-193/87, A-194/211 1.56 

PESO TOTAL 45.23 
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LISTA DE MATERIALES 

CODIGO L CANT. DESCRIPCIÓN DIAM. DIAM. E/C CLASE 
MAYOR MENOR/L 

L6 280 TUBERIA B.E. 3" 

L7962 2 CODO 45• BW 3" 

L1 49 BRIDA WN/RF 3" 

L124 1 VALV. COMPUERTA RF 3" 

L1527 2 JUNTA ESPIROMETALICA RF 3" 

H260 8 ESPARRAGOS +2 TUERCAS 5/8" 100 L. 

NOTAS 
1.- SE DEJARAN BRIDAS CIEGAS PROVISIONALES UNA VEZ EJECUTADO EL TIE-IN.
2.- LAS MEDIDAS SE VERIFICARAN EN TERRENO POR EL CONTRATISTA. 

SCH 

150# 
150# 
150# 

SCH MATERIAL 

40 ASTM A-53 Gr.B TIPO S 

40 TM A-234 Gr.WP 
40 ASTM A-105 

ASTM A-216 WCB 
ASME B16.20 

AS1M A-193/87, A-194/2H 

PESO TOTAL 
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3.16 
2.04 
5.27 
27.09 
0.38 
1.56 
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LISTA DE MATERIALES 

CODIGO L CANT. DESCRIPCION DIA�4. DIA�4. 
E/C CLASE SCH MATERIAL MAYOR MENOR/L SCH PESO 
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L6 280 TUBERIA B .E. 3" --- --- --- 40 ASTM A-53 Gr.B TIPO S 3.16 
L7962 2 CODO 45º BW 3" --- --- --- 40 IA.sTM A-234 Gr.WP! 2.04 
L149 1 BRIDA WN/RF 3" --- --- 150# 40 ASTM A-105 5.27 
L124 1 VALV. COMPUERTA RF 3" --- --- 150# --- ASTM A-216 WCB 27.09 

L1527 2 JUNTA ESPIROMETALICA RF 3" --- --- 150# --- ASME B16.20 0.38 
H260 8 ESPARRAGOS +2 TUERCAS 5/8" 100 L. --- --- --- A.S1M A-193/87, A-194/2H 1.56 

PESO TOTAL 49-50
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NOTAS 
1.- SE DEJARAN BRIDAS CIEGAS PROVISIONALES UNA VEZ EJECUTADO EL TIE-IN.

2.- LAS MEDIDAS SE VERIFICARAN EN TERRENO POR EL CONTRATISTA. 
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LISTA DE MATERIALES

CODIGO L CANT. DESCRIPCION DIAM. DIAM. E/C CLASE SCH MATERIAL PESO MAYOR MENOR/L SCH 

1/1 zT 
í= 
o 

L7960 1 

L7964 1 

L149 2 
L140 1 
L124 1 

L1527 2 
H291 16 

TEE NORMAL BW 4" 4" -- --- 40 ASTM A-234 Gr. WPB 6.00 

REDUCCION CONC. BW 4" 3" c --- 40 ASTM A-234 Gr. WPB 1,60 
BRIDA WN/RF 3" --- -- 300# -- ASTM A-105 7.46 
BRIDA CIEGA RF 3" --- -- 300# -- ASTM A-105 7.30 
VALV. COMPUERTA RF 3" --- -- 300# -- ASTM A-216 WCB 45.0 
JUNTA ESPIROM. RF 3" --- -- 300# -- ASME 816.20 Cb 0,38 
ESPARRAGO + 2 TUERCAS 3/4" 120 L. -- --- -- � A-193/07, A194/2� 14.0 

PESO TOTAL 82.0 

NOTAS 
1.- SE DEJARAN BRIDAS CIEGAS PROVISIONALES UNA VEZ EJECUTADO EL TIE-IN. 
2.- LAS MEDIDAS SE VERIFICARAN EN TERRENO POR EL CONTRATISTA. 
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LISTA DE MATERIALES 

CODIGO L CANT. DESCRIPCION DIAM. DIAt.A. E/C CLASE 
MAYOR MENOR/L SCH SCH MATERIAL PESO 
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L6 200 TUBERIA B.E. 3" 
L7961 1 CODO 90º LR/BW 3" 
L7960 1 TEE NORMAL BW 4" 
L7964 1 REDUCCION CONC. BW 4" 
L149 2 BRIDA WN/RF 4" 

l149 1 BRIDA WN/RF 3" 
L140 1 BRIDA CIEGA WN 3" 
L124 1 VALV. COMPUERTA RF 3" 

L1527 2 JUNTA ESPIROM. RF 4" 
L1527 2 JUNTA ESPIROM. RF 3" 
H291 16 ESPARRAGO + 2 TUERCAS 3/4" 
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NOTAS 
1.- SE DEJARAN BRIDAS CIEGAS PROVISIONALES UNA VEZ EJECUTADO EL TIE-IN. j 
2.- LAS MEDIDAS SE VERIFICARAN EN TERRENO POR EL CONTRATISTA. j 
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Date of lssuance: October 25, 2004 

This Standard will be revised when the Society approves the issuance of a new edition. There will 

be no addenda or written interpretations of the requirements of this Standard issued to this edition. 
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'. lnternaHonal 

FOREWORD 

In March 1927, the American Standards Association authorized the organization of a Sectional 
Committee on Standardization of Oimensions and Material of Wrought Steel and v\Trought Iron 
Pipe and Tubing for the purpose of unifying the standards of these commodities in force in this 
country. The American Society for Testing and Materials and The American Society of Mechanical 
Engineers were designated as sponsors, and the first meeting of the Sectional Committee was 
held in Pittsburgh, Pem1sylvania, on May 18, 1928. 

The dimensions of commercial pipe in general use in the United States at the time conformed 
rather generally to those recommended by the ASME Committee on Standard Pipe and Pipe 
Threads published in 1886 (ASME Transactions, Vol. VIII, p. 29). On these standards an enormous 
industry has been built and the satisfactory use of this product proves the soundness of the 
original design and specification. 

Increasingly severe service demands at the time of the Committee's organization had been met 
by using the nearest available pipe or tubing for heavier sections such as casing, mechanical 
tubing, etc., with resulting uneconomical multiplicity of wall thicknesses. 

Subsequently, the Committee, with the cooperation of the industry, made a survey of existing 
practice as the logical starting point for the development of an American Standard. From this 
survey, a table was designed to provide a selection of wall thicknesses of pipe to cover the power 
pipi.ng requirements of i.ndustry where strength to resist interna! pressure governs selection and 
was later expanded to include pipe diameters and thicknesses used in other industries. 

The original intent of the Comrnittee was to establish a system of Schedule Numbers for pipe 
sizelwall thickness combinations which would have an approximately uniform relationship equal 
to 1000 times the PIS expression contained in the modified Barlow fonnula for pipe wall thickness 
as defi.ned in the Appendix to this standard. The resulting Numbers departed so far from existing 
wall thicknesses in common use that the original intent could not be accomplished. The Schedule 
Numbers were then adopted strictly as a convenient designation system for use in ordering. 

In ali cases, the designer must base his selection on the rules and allowable stresses set by the 
code which governs his particular construction. The table is dimensionally complete for all sizes 
and wall thicknesses v.rithi.n its scope, but sorne of the larger, heavier wall sections are beyond 
the capability of seamless mili production and must be obtained from forged and bored billets 
or other sources. 

The first i.ssue of this standard vias given ,,vith the designation American Standard "tentative" 
by the American Standards Association in November 1935. Subsequent slight revisions to Table 
1 and the footnotes of the dimensional tables were approved and the ASA changed the designation 
to American Standard; the date of ASA approval was April 28, 1939. 

Further revisions ,-vere made by the Sectional Committee. The list of specifications in Table 1 
,-vas revised where necessary and slight revisions in wall thicknesses of sorne of the large sizes 
of the heavy schedules ,,vere made where PIS Véilues were out of Ji.ne. 

It was the hope in 1939 that the designation of pipe used commercially by ali industry as 
Standard ,,veight, Extra-Strong, and Double Extra-Strong would gradually be replaced by Schedule 
Number designation. However, owi.ng to customs of over 50 years' standing, demand and produc
tion of pipe to these traditional dimensions is undiminished. Consequently, in response to a 
demand from users, accepted practice for dimensions and weights of commercial ,,vrought steel 
a.nd ,,velded ,,vrought iron pipe ,,vere added. T hese changes ,,vere designated an American Standard
on February 23, 1950.

Subcommittee No. 1 ,,vas reorganized in 1957. In addition to necessary editorial changes, a 
si.mplified format was selected for the tables of weights and dimensions so as to include and 
identify the sizes and ,,veights of API Standards 5L and 5LX. These changes to the standard \\'ere 
approved and it ,-vas designated an American Standard on December 21, 1959. 

TI1e standard ,,vas revised in 1969. A uniform method to calculi'lte the plain end weight of steel 
pipe was included, and minor adjustments '"'ere made in the tabulated ,,veights of steel pipe in 
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Table 2 to conform to this nev,r method. Additional sizes and thicknesses of steel pipe that had 
come into common use ,,vere also added to Table 2. lnasrnuch as API Standard 5L no longer 
included wrought iron pipe, reference to this API Standard was deleted from Table 3. These 
changes to the standard v.'ere approved and it ,,vas designated an American National Standard 
on February 3, 1970. 

Further revisions ,,vere rnade to the standard u, 1975. Additional sizes and thicknesses of steel 
pipe that had been added to API specifications ,,vere added to Table 2. Table 3, Dimensions and 
Weights of Welded \!Vrought Iron Pipe, was deleted m its entirety, su1ee vnought iron pipe is no 
longer produced. T hese changes Í1, the standard were approved and it was designated an American 
National Standard on Jtme 5, 1975. 

11,e standard ,,vas revised u, 1978 to include SI metric dunensions. 11,e outside diameter and 
v,•all thicknesses were converted to milluneters by multiplying the u1eh dm1ensions by 25.4. 
Outside diameters larger than 16 in. were row,ded to the nearest milluneter, and outside diameters 
16 m. and smaller ,,.,ere rounded to the nearest 0.1 mm. Wall thicknesses were rounded to the 
nearest 0.01 mm. T hese converted and rounded SI metric dirnensions were added to Table 2. A 
formula to calcula te the SI metric plau, end mass, in kilograms per meter, using SI metric diameters 
and thicknesses was added to section 5. l11e SI metric plau1 end mass was calculated and was 
added to Table 2. l11ese changes in the standard ,.vere approved and it was designated an American 
National Standard on July 18, 1979. 

Further revisions '"'ere rnade m 1984. The ANSI designations, which are no longer in use, were 
deleted from Table 1, and the list of specifications was revised to agree with current ASTM and 
API specifications. Additional sizes and thicknesses wl1ich had been added to API specifications 
were added to Table 2. l11at edition was approved as an American National Standénd on August 
19, 1985. 

The next edition included additional wall thicknesses and was approved by the American 
National Standards Institute on August 24, 1995. 

l11e 1996 edition contau1ed revisions to Table 2, addu1g pipe sizes, changu1g sorne plam end 
weights and masses, identifymg rnetric pipe by the dimensionless designator DN, and elirninating 
the API Specification column. The 1996 edition was approved as an American National Standard 
on September 23, 1996. 

l11e 2000 edition contau1ed revisions to Table 2 to mclude the revised density far steel incorpo
rated u1to Section 5 previously. Table 1 was deleted and other editorial changes to Sections 1, 2, 
3, 5, 8, and 9 were made. 11,e 2000 edition was approved as an American National Standard on 
December 1, 2000. 

T he current edition contau1s revisions to Section 5 and Table l. It corrects the equatíon for 
nommal plam end weight. It adds the missing DN schedule numbers in Table l. This edition 
was approved as an American National Standard on Jtme 23, 2004. 
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ASME B36.l0M-2004 

WELDED AND SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE 

1 SCOPE 

This Standard covers the standardization of dimen
sions of ,-velded and seamless wrought steel pipe for 
high or Jow temperatures and pressures. 

Toe word pipe is used, as disti.nguished from tube, to 
apply to tubular products of dimensions commonly used 
far pipeline and piping systems. Pipe NPS 12 (ON 300) 
a.nd smaller ha.ve outside diameters numerically larger
than their corresponding sizes. In contrast, the outside
diameters of tubes are munerically identical to the size
nurnber for all sizes.

2 SIZE 

The size of all pipe is identified by the nominal 
pipe size. 

T he manufacture of pipe NPS \, (ON 6) to NPS 12 
(ON 300), inclusive, is based on a standardized outside 
diameter (00). This 00 ,,vas originally selected so that 
pipe ,,vith a standard 00 and havi.ng a wall thickness 
that was typical of the period would have an inside 
día.meter (ID) approximately egual to the nominal size. 
Although there is no such relation between the existing 
standard thickness - 00 and nominal size - these 
nominal sizes and standard OOs continue in use as 
"standard." 

The manufacture of pipe NPS 14 (ON 350) and larger 
proceeds on the basis of an OD corresponding to the 
nominal size. 

3 MATERIALS 

Toe dimensional standards for pipe described here 
are far products covered in ASTM specifications. 

4 WALL THICKNESS 

The nominal wall thicknesses are given in Table 1. 

5 WEIGHTS 

The nominal weights of steel pipe are calculated val
ues and are tabulated in Table 1. 

Toe nominal plain end weight, in pounds per foot, is 
calculated using the fallowing formula: 

w,,, = 10.69(0 - /)/

v.1here

�1,gn1 : lntemational 
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D = outside diameter to the nearest 0.001 in. (the 
symbol Dis to be used far OD only in mathe
matical eguations or formulas) 

l,V,,, = nominal plain end mass, rounded to the near
est 0.01 lb/ ft 
specified v,1all thickness, row1ded to the near
est 0.001 in. 

The nominal plain end mass, in kilograms per meter, 
is calculated usi.ng the following formula: 

w,., = 0.0246615(0 - t)t 

where 
D = outside diameter to the nearest 0.1 mm far

outside diameters that are 16 in. (406.4 mm) 
and smaller and to the nearest 1.0 mm far 
outside diameters larger than 16 in. (406.4 
mm) (the symbol O is to be used for 00 only
in mathematical equations or formulas)

w,," = nominal plain end mass, rounded to the near
est 0.01 kg / m 

= specified wall thickness, rounded to the near
est 0.01 mm 

6 PERMISSIBLE VARIATIONS 

Variations in dimensions differ depending upon the 
method of manufacture employed in making the pipe 
to the various specifications available. Permissible vñria
tions for dimensions are indicated in each specification. 

7 PIPE THREADS 

Unless othenvise specified, the threads of threaded 
pipe shall conform to ANSI/ ASME B1 .20.1, Pipe 
Threads, General Purpose (Jnch). 

Schedules 5 and 10 wall thicknesses do not pennit 
threading in accordance ,-vith ANSI/ ASME B1.20.1. 

8 WALL THICKNESS DESIGNATIONS 

The ,-vall thickness designations Standard, Extra
Strong, and Oouble Extra-Strong have been comrner
cially used designations for man y years. As explained in 
the Foreword, the Schedule Numbers were subscqucntly 
added as a convenient designation for use in ordering 
pipe. Standard and Schedule 40 are identical for up to 
NPS 10 (ON 250), inclusive. Ali larger sizes of Standard 

Ucensee=YPF/5915794100 
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have ¾ in. (9.53 mm) wall thicknesses. Extra-Strong and 
Schedule 80 are identical for up to NPS 8 (DN 200), 
inclusive. All larger sizes of Extra-Strong have 1,1 in. 
(12.70 mm) wall thicknesses. 

Pipe of sizes and v,•all thicknesses other than those of 
Standard, Extra-Strong, and Double Extra-Strong, and 
Schedule Number were adopted from API Specification 
5L. It '"'ªS not considered practica! to establish Schedule 
Nurnbers or new designations for them. 

9 WALL THICKNESS SELECTION 

When the selection of wall th.ickness depends primc1r
ily upon capacity to resist interna! pressure under given 

2 

WELDED AND SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE 

conditions, the designer shall compute the exact value 
of wall thickness suitable for conditions for which the 
pipe is required, as prescribed in detail in the ASME 
Boiler and Pressure Vessel Code, ASME B31 Code for 
Pressure Piping, or other similar codes, whichever gov
erns the construction. A thickness shall be selected from 
Table 1 to suit the value computed to fulfill the condi
tions for wbich the pipe is desired. 

Ucensee=YPF/5915794100 
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Table 1 Dimensions and Weights of Welded and Seamless Wrought Steel Pipe 

Customary Units 
ldentification 

[Standard (STO), 
SI Units 

Outside Wall Plain End Extra-Strong (XS), Outside Wall Plain End 
NPS Oiameter, Thickness, Weight, or Double Extra Schedule DN Oiameter, Thickness, Mass, 

[Note (1)] in. in. lb/ft Strong (XXS)] No. [Note (2)] mm mm kg/m 

1/4 0.405 0.049 0.19 10 6 (3) 10.3 1.24 0.28 

¼ 0.405 0.057 0.21 30 6 (3) 10.3 1.45 0.32 

¼ 0.405 0.068 0.24 STO 40 6 (3) 10.3 1.73 0.37 

¼ 0.405 0.095 0.31 xs 80 6 (3) 10.3 2.41 0.47 

¼ 0.540 0.065 0.33 10 8 (3) 13.7 1.65 0.49 

¼ 0.540 0.073 0.36 30 8 (3) 13.7 1.85 0.54 

¼ 0.540 0.088 0.43 STO 40 8 (3) 13.7 2.24 0.63 

¼ 0.540 0.119 0.54 xs 80 8 (3) 13.7 3.02 0.80 

% 0.675 0.065 0.42 10 10 17.1 1.65 0.63 

% 0.675 0.073 0.47 30 10 17.1 1.85 0.70 

% 0.675 0.091 0.57 STO 40 10 17.1 2.31 0.84 

% 0.675 0.126 0.74 xs 80 10 17.1 3.20 1.10 

½ 0.840 0.065 0.54 5 15 21.3 1.65 0.80 

½ 0.840 0.083 0.67 10 15 21.3 2.11 1.00 

½ 0.840 0.095 0.76 30 15 21.3 2.41 1.12 

½ 0.840 0.109 0.85 STO 40 15 21.3 2.77 1.27 

½ 0.840 0.147 1.09 xs 80 15 21.3 3.73 1.62 

½ 0.840 0.188 1.31 160 15 21.3 4.78 1.95 

½ 0.840 0.294 1.72 xxs 15 21.3 7.47 2.55 

¼ 1.050 0.065 0.69 5 20 26.7 1.65 1.03 

¼ 1.050 0.083 0.86 10 20 26.7 2.11 1.28 

¼ 1.050 0.095 0.97 30 20 26.7 2.41 1.44 

¼ 1.050 0.113 1.13 STO 40 20 26.7 2.87 1.69 

¼ 1.050 0.154 1.48 xs 80 20 26.7 3.91 2.20 

¼ 1.050 0.219 1.95 160 20 26.7 5.56 2.90 

¼ 1.050 0.308 2.44 xxs 20 26.7 7.82 3.64 

1 1.315 0.065 0.87 5 25 33.4 1.65 1.29 

1 1.315 0.109 1.41 10 25 33.4 2.77 2.09 

1 1.315 0.114 1.46 30 25 33.4 2.90 2.18 

1 1.315 0.133 1.68 STO 40 25 33.4 3.38 2.50 

1 1.315 0.179 2.17 xs 80 25 33.4 4.55 3.24 

1 1.315 0.250 2.85 160 25 33.4 6.35 4.24 

1 1.315 0.358 3.66 xxs 25 33.4 9.09 5.!15 

1¼ 1.660 0.065 1.11 5 32 42.2 1.65 1.65 

1 ¼ 1.660 0.109 1.81 10 32 42.2 2.77 2.69 

1 ¼ 1.660 0.117 1.93 30 32 42.2 2.97 2.87 

1 ¼ 1.660 0.140 2.27 STO 40 32 42.2 3.56 3.39 

1 ¼ 1.660 0.191 3.00 xs 80 32 42.2 4.85 4.47 

1 ¼ 1.660 0.250 3.77 160 32 42.2 6.35 5.61 

1 ¼ 1.660 0.382 5.22 xxs 32 42.2 9.70 7.77 

1 ½ 1.900 0.065 1.28 5 40 48.3 1.65 1.90 

1 ½ 1.900 0.109 2.09 10 40 48.3 2.77 3.11 

1 ½ 1.900 0.125 2.37 30 40 48.3 3.18 3.53 

1 ½ 1.900 0.145 2.72 STO 40 40 48.3 3.68 4.05 

1½ 1.900 0.200 3.63 xs 80 40 48.3 5.08 5.41 

1 ½ 1.900 0.281 4.86 160 40 48.3 7.14 7.25 

1½ 1.900 0.400 6.41 xxs 40 48.3 10.15 9.55 

3 
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,ASME B36.l0M-2004 WELDED AND SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE 

Table 1 Dimensions and Weights of Welded and Seamless Wrought Steel Pipe (Cont'd) 

Customary Units 
ldentification 

[Standard (STD), SI Units 

Outside Wall Plain End Extra-Strong (XS), Outside Wall Plain End 
NPS Diameter, Thickness, Weight, or 0ouble Extra Schedule DN Di a meter, Thickness, Mass, 

[Note (1)] in. in. lb/ft Strong (XXS)] No. [Note (2)] mm mm kg/m 

2 2.375 0.065 1.61 5 50 60.3 1.65 2.39 
2 2.375 0.083 2.03 50 60.3 2.11 3.03 
2 2.375 0.109 2.64 10 50 60.3 2.77 3.93 
2 2.375 0.125 3.01 30 50 60.3 3.18 4.48 

2 2.375 0.141 3.37 50 60.3 3.58 5.01 
2 2.375 0.154 3.66 STD 40 50 60.3 3.91 5.44 
2 2.375 0.172 4.05 50 60.3 4.37 6.03 
2 2.375 0.188 4.40 50 60.3 4.78 6.54 

2 2.375 0.218 5.03 xs 80 50 60.3 5.54 7.li8 

2 2.375 0.250 5.68 50 60.3 6.35 8.45 
2 2.375 0.281 6.29 50 60.3 7.14 9.36 
2 2.375 0.344 7.47 160 50 60.3 8.74 11.11 
2 2.375 0.436 9.04 xxs 50 60.3 11.07 13.44 

2½ 2.875 0.083 2.48 5 65 73.0 2.11 3.69 
2½ 2.875 0.109 3.22 65 73.0 2.77 4.80 
2½ 2.875 0.120 3.53 10 65 73.0 3.05 5.26 
2½ 2.875 0.125 3.67 65 73.0 3.18 5.48 

2 ½ 2.875 0.141 4.12 65 73.0 3.58 6.13 
2½ 2.875 0.156 4.53 65 73.0 3.96 6.74 

2½ 2.875 0.172 4.97 65 73.0 4.37 7.40 

2½ 2.875 0.188 5.40 30 65 73.0 4.78 8.04 

2½ 2.875 0.203 5.80 STD 40 65 73.0 5.16 8.63 

2½ 2.875 0.216 6.14 65 73.0 S.L19 9.14 

2½ 2.875 0.250 7.02 65 73.0 6.35 10.44 

2½ 2.875 0.276 7.67 xs 80 65 73.0 7.01 11. <í 1 

2½ 2.875 0.375 10.02 160 65 73.0 9.53 l<í.92 

21

/2 2.875 0.552 13.71 xxs 65 73.0 1<í.02 20.39 

3 3.500 0.083 3.03 5 80 88.9 2.11 <í.52 

3 3.500 0.109 3.95 80 88.9 2.77 5.88 

3 3.500 0.120 <í.3<í 10 80 88.9 3.05 6.<í6 

3 3.500 0.125 <í.51 80 88.9 3.18 6.72 

3 3.500 0.l<í1 5.06 80 88.9 3.58 7.53 

3 3.500 0.156 5.58 80 88.9 3.96 8.30 

3 3.500 0.172 6.12 80 88.9 <í.37 9.11 

3 3.500 0.188 6.66 30 80 88.9 L1.78 9.92 

3 3.500 0.216 7.58 STD <í0 80 88.9 5.<í9 11.29 

3 3.500 0.250 8.69 80 88.9 6.35 12.93 

3 3.500 0.281 9.67 80 88.9 7 .1 {¡ 1 <í.<í0 

3 3.500 0.300 10.26 xs 80 80 88.9 7.62 15.27 

3 3.500 0.<í38 1<í.3<í 160 80 88.9 11.13 21.35 

3 3.500 0.600 18.60 xxs 80 88.9 15. 2<í 27.68 

3½ <í.000 0.083 3.<í8 5 90 101.6 2.11 5.18 

3½ <í.000 0.109 <í.53 90 101.6 2.77 6.75 

3½ 4.000 0.120 <í.98 10 90 101.6 3.05 7.41 

3 1/2 4.000 0.125 5.18 90 101.6 3.18 7.72 

3½ 4.000 0.141 5.82 90 101.6 3.58 8.65 

3½ 4.000 0.156 6.41 90 101.6 3.96 9.54 

3 1

/2 4.000 0.172 7.04 90 101.6 <í.37 10.48 

31
/2 4.000 0.188 7.66 30 90 101.6 <í.78 11.41 

4 
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WELDED AND SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE ASME B36.l0M-2004 

Table 1 Dimensions and Weights of Welded and Seamless Wrought Steel Pipe (Cont'd) 

Custornary Units 
ldentification 

[Standard (STD), SI Units 

Outside Wall Plain End Extra·Strong (XS), Outside Wall Plain End 
NPS Diameter, Thickness, Weight, or Double Extra Schedule DN Diameter, Thickness, Mass, 

[Note (1)] in. in. lb/ft Strong (XXS)] No. [Note (2)] mm mm kg/m 

31/2 4.000 0.226 9.12 STD 40 90 101.6 5.74 13.57 
31/2 4.000 0.250 10.02 90 101.6 6.35 14.92 
31/2 4.000 0.281 11.17 90 101.6 7.14 16.63 
3½ 4.000 0.318 12.52 xs 80 90 101.6 8.08 18.64 

4 4.500 0.083 3.92 5 100 114.3 2.11 5.84 
4 4.500 0.109 5.12 100 114.3 2.77 7.62 
4 4.500 0.120 5.62 10 100 114.3 3.05 8.37 
4 4.500 0.125 5.85 100 114.3 3.18 8.71 

4 4.500 0.141 6.57 100 114.3 3.58 9.78 
4 4.500 0.156 7.24 100 114.3 3.96 10.78 
4 4.500 0.172 7.96 100 114.3 4.37 11.85 
4 4.500 0.188 8.67 30 100 114.3 4.78 12.91 

4 4.500 0.203 9.32 100 114.3 5.16 13.89 
4 4.500 0.219 10.02 100 114.3 5.56 14.91 
4 4.500 0.237 10.80 STD 40 100 114.3 6.02 16.08 
4 4.500 0.250 11.36 100 114.3 6.35 16.91 

4 4.500 0.281 12.67 100 114.3 7.14 18.87 
4 4.500 0.312 13.97 100 114.3 7.92 20.78 
4 4.500 0.337 15.00 xs 80 100 114.3 8.56 22.32 
4 4.500 0.438 19.02 120 100 114.3 11.13 28.32 

4 4.500 0.531 22.53 160 100 114.3 13.49 33.54 
4 4.500 0.674 27.57 xxs 100 114.3 17.12 41.03 

5 5.563 0.083 4.86 125 141.3 2.11 7.24 
5 5.563 0.109 6.36 5 125 141.3 2.77 9.46 
5 5.563 0.125 7.27 125 141.3 3.18 10.83 
5 5.563 0.134 7.78 10 125 141.3 3.40 11.56 

5 5.563 0.156 9.02 125 141.3 3.96 13.41 
5 5.563 0.188 10.80 125 141.3 4.78 16.09 
5 5.563 0.219 12.51 125 141.3 5.56 18.61 
5 5.563 0.258 14.63 STO 40 125 141.3 6.55 21.77 
5 5.563 0.281 15.87 125 141.3 7.14 23.62 
5 5.563 0.312 17.51 125 141.3 7.92 26.05 
5 5.563 0.344 19.19 125 141.3 8.74 28.57 
5 5.563 0.375 20.80 xs 80 125 141.3 9.53 30.97 

5 5.563 0.500 27.06 120 125 141.3 12.70 40.28 
5 5.563 0.625 32.99 160 125 141.3 15.88 49.12 
5 5.563 0.750 38.59 xxs 125 141.3 19.05 57.43 

6 6.625 0.083 5.80 150 168.3 2.11 8.65 
6 6.625 0.109 7.59 5 150 168.3 2.77 11.31 
6 6.625 0.125 8.69 150 168.3 3.18 12.95 
6 6.625 0.134 9.30 10 150 168.3 3.40 13.83 

6 6.625 0.141 9.77 150 168.3 3.58 14.54 
6 6.625 0.156 10.79 150 168.3 3.96 16.05 
6 6.625 0.172 11.87 150 168.3 4.37 17.67 
6 6.625 0.188 12.94 150 168.3 4.78 19.28 

6 6.625 0.203 13.94 150 168.3 5.16 20.76 
6 6.625 0.219 15.00 150 168.3 5.56 22.31 
6 6.625 0.250 17.04 150 168.3 6.35 25.36 
6 6.625 0.280 18.99 STO 40 150 168.3 7.11 28.26 
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ASME B36.l0M-2004 WELDED AND SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE 

Table 1 Dimensions and Weights of Welded and Seamless Wrought Steel Pipe (Cont'd) 

ldentification 
Customary Units [Standard (STD), 

SI Units 

Outside Wall Plain End Extra-Strong (XS), Outside Wall Plain End 

NPS Diameter, Thickness, Weight, or Double Extra Schedule DN Di a meter, Thickness, Mass, 

[Note (1)] in. in. lb/ft Strong (XXS)] No. [Note (2)] mm mm kg/m 

6 6.625 0.312 21.06 150 168.3 7.92 31.33 

6 6.625 0.344 23.10 150 168.3 8.74 34.39 

6 6.625 0.375 25.05 150 168.3 9.53 37.31 

6 6.625 0.432 28.60 xs 80 150 168.3 10.97 42.56 

6 6.625 0.500 32.74 150 168.3 12.70 48.73 

6 6.625 0.562 36.43 120 150 168.3 14.27 54.21 

6 6.625 0.625 40.09 150 168.3 15.88 59.69 

6 6.625 0.719 45.39 160 150 168.3 18.26 67.57 

6 6.625 0.750 47.10 150 168.3 19.05 70.12 

6 6.625 0.864 53.21 xxs 150 168.3 21.95 79.22 

6 6.625 0.875 53.78 150 168.3 22.23 80.08 

8 8.625 0.109 9.92 5 200 219.1 2.77 14.78 

8 8.625 0.125 11.36 200 219.1 3.18 16.93 

8 8.625 0.148 13.41 10 200 219.1 3.76 19.97 

8 8.625 0.156 14.12 200 219.1 3.96 21.01 

8 8.625 0.188 16.96 200 219.1 4.78 25.26 

8 8.625 0.203 18.28 200 219.1 5.16 27.22 

8 8.625 0.219 19.68 200 219.1 5.56 29.28 

8 8.625 0.250 22.38 20 200 219.1 6.35 33.32 

8 8.625 0.277 24.72 30 200 219.1 7.04 36.82 

8 8.625 0.312 27.73 200 219.1 7.92 41.25 

8 8.625 0.322 28.58 STO 40 200 219.1 8.18 42.55 

8 8.625 0.344 30.45 200 219.1 8.74 45.34 

8 8.625 0.375 33.07 200 219.1 9.53 49.25 

8 8.625 0.406 35.67 60 200 219.1 10.31 53.09 

8 8.625 0.438 38.33 200 219.1 11.13 57.08 

8 8.625 0.500 43.43 xs 80 200 219.1 12.70 64.64 

8 8.625 0.562 48.44 200 219.1 14.27 72.08 

8 8.625 0.594 51.00 100 200 219.1 15.09 75.92 

8 8.625 0.625 53.45 200 219.1 15.88 79.59 

8 8.625 0.719 60.77 120 200 219.1 18.26 90.44 

8 8.625 0.750 63.14 200 219.1 19.05 93.98 

8 8.625 0.812 67.82 140 200 219.1 20.62 100.93 

8 8.625 0.875 72.49 xxs 200 219.1 22.23 107.93 

8 8.625 0.906 74.76 160 200 219.1 23.01 111.27 

8 8.625 1.000 81.51 200 219.1 25.40 121.33 

10 10.750 0.134 15.21 5 250 273.0 3.40 22.61 

10 10.750 0.156 17.67 250 273.0 3.96 26.27 

10 10.750 0.165 18.67 10 250 273.0 4.19 27.78 

10 10.750 0.188 21.23 250 273.0 4.78 31.62 

10 10.750 0.203 22.89 250 273.0 5.16 34.08 

10 10.750 0.219 24.65 250 273.0 5.56 36.67 

10 10. 750 0.250 28.06 20 250 273.0 6.35 ld.76 

10 10.750 0.279 31.23 250 273.0 7.09 46.49 

10 10.750 0.307 34.27 30 250 273.0 7.80 51.01 

10 10.750 0.344 38.27 250 273.0 8.74 56.96 

10 10.750 0.365 40.52 STO 40 250 273.0 9.27 60.29 

10 10.750 0.438 48.28 250 273.0 11.13 71.88 
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WELOED ANO SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE ASME B36.l0M-2004 

Table 1 Dimensions and Weights of Welded and Seamless Wrought Steel Pipe (Cont'd) 

Customary Units 
ldentification 

[Standard (STO), 
SI Units 

Outside Wall Plain End Extra-Strong (XS), Outside Wall Plain End 

NPS Oía meter, Thickness, Weight, or Oouble Extra Schedule ON Oía meter, Thickness, Mass, 

[Note (1)] in. in. lb/ft Strong (XXS)] No. [Note (2)) mm mm kg/m 

10 10.750 0.500 54.79 xs 60 250 273.0 12.70 81.53 

10 10.750 0.562 61.21 250 273.0 14.27 91.05 

10 10.750 0.594 64.49 80 250 273.0 15.09 95.98 

10 10.750 0.625 67.65 250 273.0 15.88 100.69 

10 10.750 0.719 77.10 100 250 273.0 18.26 114.71 

10 10.750 0.812 86.26 250 273.0 20.62 128.34 

10 10.750 0.844 89.38 120 250 273.0 21.44 133.01 

10 10.750 0.875 92.37 250 273.0 22.23 137.48 

10 10.750 0.938 98.39 250 273.0 23.83 146.43 

10 10.750 1.000 104.23 xxs 140 250 273.0 25.40 155.10 

10 10.750 1.125 115. 7 5 160 250 273.0 28.58 172.27 

10 10.750 1.250 126.94 250 273.0 31.75 188.90 

12 12.750 0.156 21.00 5 300 323.8 3.96 31.24 

12 12.750 0.172 23.13 300 323.8 4.37 34.43 

12 12.750 0.180 24.19 10 300 323.8 4.57 35.98 

12 12.750 0.188 25.25 300 323.8 4.78 37.61 

12 12.750 0.203 27.23 300 323.8 5.16 40.55 

12 12.750 0.219 29.34 300 323.8 5.56 43.64 

12 12.750 0.250 33.41 20 300 323.8 6.35 49.71 

12 12.750 0.281 37.46 300 323.8 7.14 55.76 

12 12.750 0.312 41.48 300 323.8 7.92 61.70 

12 12.750 0.330 43.81 30 300 323.8 8.38 65.19 

12 12.750 0.344 45.62 300 323.8 8.74 67.91 

12 12.750 0.375 49.61 STD 300 323.8 9.53 73.86 

12 12.750 0.406 53.57 40 300 323.8 10.31 79.71 

12 12.750 0.438 57.65 300 323.8 11.13 85.82 

12 12.750 0.500 65.48 xs 300 323.8 12.70 97.44 

12 12.750 0.562 73.22 60 300 323.8 14.27 108.93 

12 12.750 0.625 81.01 300 323.8 15.88 120.59 

12 12.750 0.688 88.71 80 300 323.8 17.48 132.05 

12 12.750 0.750 96.21 300 323.8 19.05 143.17 

12 12.750 0.812 103.63 300 323.8 20.62 154 .17 

12 12.750 0.844 107.42 100 300 323.8 21.44 159.87 

12 12.750 0.875 111.08 300 323.8 22.23 165. 3 3

12 12.750 0.938 118.44 300 323.8 23.83 176.29

12 12.750 1.000 125.61 xxs 120 300 323.8 25.40 186.92

12 12.750 1.062 132.69 300 323.8 26.97 197.43 

12 12.750 1.125 139.81 140 300 323.8 28.58 208.08 

12 12.750 1.250 153.67 300 323.8 31.75 228.68 

12 12.750 1.312 160.42 160 300 323.8 33.32 238.69 

14 14.000 0.156 23.09 5 350 355.6 3.96 34.34 

14 14.000 0.188 27.76 350 355.6 4.78 41.36 

14 14.000 0.203 29.94 350 355.6 5.16 44.59 

14 14.000 0.210 30.96 350 355.6 5.33 46.04 

14 14.000 0.219 32.26 350 355.6 5.56 48.00 

14 14.000 0.250 36.75 10 350 355.6 6.35 54.69 

14 14.000 0.281 41.21 350 355.6 7.14 61.36 

14 14.000 0.312 45.65 20 350 355.6 7.92 67.91 
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ASME B36.l0M-2004 WELDED AND SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE 

Table 1 Dimensions and Weights of Welded and Seamless Wrought Steel Pipe (Cont'd) 

Customary Units 
ldentification 

[Standard (STD), 
SI Units 

Outside Wall Plain End Extra-Strong (XS), Outside Wall Plain End 
NPS Di a meter, Thickness, Weight, or Double Extra Schedule DN Diameter, Thickness, Mass, 

[Note (1)] in. in. lb/ft Strong (XXS)] No. [Note (2)] mm mm kg/m 

14 14.000 0.344 50.22 350 355.6 8.74 74.76 

14 14.000 0.375 54.62 STO 30 350 355.6 9.53 81.33 

14 14.000 0.406 59.00 350 355.6 10.31 87.79 

14 14.000 0.438 63.50 40 350 355.6 11.13 94.55 

14 14.000 0.469 67.84 350 355.6 11.91 100.95 

14 14.000 0.500 72.16 xs 350 355.6 12.70 107.40 

14 14.000 0.562 80.73 350 355.6 14.27 120.12 

14 14.000 0.594 85.13 60 350 355.6 15.09 126.72 

14 14.000 0.625 89.36 350 355.6 15.88 133.04 

14 14.000 0.688 97.91 350 355.6 17.48 145.76 

14 14.000 0.750 106.23 80 350 355.6 19.05 158.11 

14 14.000 0.812 114.48 350 355.6 20.62 170.34 

14 14.000 0.875 122.77 350 355.6 22.23 182.76 

14 14.000 0.938 130.98 100 350 355.6 23.83 194.98 

14 14.000 1.000 138.97 350 355.6 25.40 206.84 

14 14.000 1.062 146.88 350 355.6 26.97 218.58 

14 14.000 1.094 150.93 120 350 355.6 27.79 224.66 

14 14.000 1.125 154.84 350 355.6 28.58 230.49 

14 14.000 1.250 170.37 140 350 355.6 31.75 253.58 

14 14.000 1.406 189.29 160 350 355.6 35.71 281.72 

14 14.000 2.000 256.56 350 355.6 50.80 381.85 

14 14.000 2.125 269.76 350 355.6 53.98 401.52 

14 14.000 2.200 277.51 350 355.6 55.88 413.04 

14 14.000 2.500 307.34 350 355.6 63.50 457.43 

16 16.000 0.165 27.93 5 400 406.4 4.19 41.56 

16 16.000 0.188 31.78 400 406.4 4.78 47.34 

16 16.000 0.203 34.28 400 406.4 5.16 51.06 

16 16.000 0.219 36.95 400 406.4 5.56 54.96 

16 16.000 0.250 42.09 10 400 406.4 6.35 62.65 

16 16.000 0.281 47.22 400 406.4 7.14 70.30 

16 16.000 0.312 52.32 20 400 406.4 7.92 77.83 

16 16.000 0.344 57.57 400 406.4 8.74 85.71 

16 16.000 0.375 62.64 STD 30 400 406.4 9.53 93.27 

16 16.000 0.406 67.68 400 406.4 10.31 100.71 

16 16.000 0.438 72.86 400 406.4 11.13 108.49 

16 16.000 0.469 77.87 400 406.4 11.91 11 5.87 

16 16.000 0.500 82.85 xs 40 400 406.4 12.70 123.31 

16 16.000 0.562 92.75 400 406.4 14.27 138.00 

16 16.000 0.625 102.72 400 406.4 15.88 152.94 

16 16.000 0.656 107.60 60 400 406.4 16.66 160.13 

16 16.000 0.688 112 .62 400 406.4 17.48 167.66 

16 16.000 0.750 122.27 400 406.4 19.05 181.98 

16 16.000 0.812 131.84 400 406.4 20.62 196.18 

16 16.000 0.844 136.74 80 400 406.4 21.44 203.54 

16 16.000 0.875 141.48 400 406.4 22.23 210.61 

16 16.000 0.938 151.03 400 406.4 23.83 224.83 

16 16.000 1.000 160.35 400 406.4 25.40 238.66 

16 16.000 1.031 164.98 100 400 406.4 26.19 245.57 
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WELDED ANO SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE ASME B36.10M·2004 

Table 1 Dimensions and Weights of Welded and Seamless Wrought Steel Pipe (Cont'd) 

Customary Units 
ldentification 

[Standard (STO), 
SI Units 

Outside Wall Plain End Extra·Strong (XS), Outside Wall Plain End 

NPS Diameter, Thickness, Weight, or Double Extra Schedule DN Di a meter, Thickness, Mass, 

[Note (1)) in. in. lb/ft Strong (XXS)) No. [Note (2)) mm mm kg/m 

16 16.000 1.062 169.59 400 406.4 26.97 252.37 

16 16.000 1.125 178.89 400 406.4 28.58 266.30 

16 16.000 1.188 188.11 400 406.4 30.18 280.01 

16 16.000 1.219 192.61 120 400 406.4 30.96 286.66 

16 16.000 1.250 197.10 400 406.4 31.75 293.35 

16 16.000 1.438 223.85 140 400 406.4 36.53 333.21 

16 16.000 1.594 245.48 160 400 406.4 40.49 365.38 

18 18.000 0.165 31.46 5 450 457 4.19 46.79 

18 18.000 0.188 35.80 450 457 4.78 53.31 

18 18.000 0.219 41.63 450 457 5.56 61.90 

18 18.000 0.250 47.44 10 450 457 6.35 70.57 

18 18.000 0.281 53.23 450 457 7.14 79.21 

18 18.000 0.312 58.99 20 450 457 7.92 87.71 

18 18.000 0.344 64.93 450 457 8.74 96.62 

18 18.000 0.375 70.65 STD 450 457 9.53 105.17 

18 18.000 0.406 76.36 450 457 10.31 113.58 

18 18.000 0.438 82.23 30 450 457 11.13 122.38 

18 18.000 0.469 87.89 450 457 11.91 130. 73 

18 18.000 0.500 93.54 xs 450 457 12.70 139.16 

18 18.000 0.562 104.76 40 450 457 14.27 155.81 

18 18.000 0.625 116.09 450 457 15.88 172.75 

18 18.000 0.688 127.32 450 457 17.48 189.47 

18 18.000 0.750 138.30 60 450 457 19.05 205.75 

18 18.000 0.812 149.20 450 457 20.62 221.91 

18 18.000 0.875 160.18 450 457 22.23 238.35 

18 18.000 0.938 171.08 80 450 457 23.83 254.57 

18 18.000 1.000 181.73 450 457 25.40 270.36 

18 18.000 1.062 192.29 450 457 26.97 286.02 

18 18.000 1.125 202.94 450 457 28.58 301.96 

18 18.000 1.156 208.15 100 450 457 29.36 309.64 

18 18.000 1.188 213.51 450 457 30.18 317.68 

18 18.000 1.250 223.82 450 457 31.75 332.97 

18 18.000 1.375 244.37 120 450 457 34.93 363.58 

18 18.000 1.562 274.48 140 450 457 39.67 408.28 

18 18.000 1.781 308.79 160 450 457 45.24 459.39 

20 20.000 0.188 39.82 5 500 508 4.78 59.32 

20 20.000 0.219 46.31 500 508 5.56 68.89 

20 20.000 0.250 52.78 10 500 508 6.35 78.56 

20 20.000 0.281 59.23 500 508 7.14 88.19 

20 20.000 0.312 65.66 500 508 7.92 97.68 

20 20.000 0.344 72.28 500 508 8.74 107.61 

20 20.000 0.375 78.67 STD 20 500 508 9.53 117.15 

20 20.000 0.406 85.04 500 508 10.31 126. 54 

20 20.000 0.438 91.59 500 508 11.13 136.38 

20 20.000 0.469 97.92 500 508 11.91 145.71 

20 20.000 0.500 104.23 xs 30 500 508 12.70 155.13 

20 20.000 0.562 116.78 500 508 14.27 173.75 
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!ASME B36.1 OM-2004 WELDEO ANO SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE 

Table 1 Dimensions and Weights of Welded and Seamless Wrought Steel Pipe (Cont'd) 

Customary Units 
ldentification 

[Standard (STO), 
SI Units 

Outside Wall Plain End Extra-Strong (XS), Outside Wall Plain End 

NPS Diameter, Thickness, Weight, or Double Extra Schedule ON Di a meter, Thickness, Mass, 
[Note (1)] in. in. lb/ft Strong (XXS)] No. [Note (2)] mm mm kg/m 

20 20.000 0.594 123.23 40 500 508 15.09 183.43 

20 20.000 0.625 129.45 500 508 15.88 192.73 

20 20.000 0.688 142.03 500 508 17.48 211.45 

20 20.000 0.750 154.34 500 508 19.05 229.71 

20 20.000 0.812 166.56 60 500 508 20.62 247.84 

20 20.000 0.875 178.89 500 508 22.23 266.31 

20 20.000 0.938 191.14 500 508 23.83 284.54 

20 20.000 1.000 203.11 500 508 25.40 302.30 

20 20.000 1.031 209.06 80 500 508 26.19 311.19 

20 20.000 1.062 215.00 500 508 26.97 319.94 

20 20.000 1.125 227.00 500 508 28.58 337.91 

20 20.000 1.188 238.91 500 508 30.18 355.63 

20 20.000 1.250 250.55 500 508 31.75 372.91 

20 20.000 1.281 256.34 100 500 508 32.54 381. 5 5 

20 20.000 1.312 262.10 500 508 33.32 390.05 

20 20.000 1.375 273.76 500 508 34.93 407.51 

20 20.000 1.500 296.65 120 500 508 38.10 441. 5 2 

20 20.000 1.750 341.41 140 500 508 44.45 508.15 

20 20.000 1.969 379.53 160 500 508 50.01 564.85 

22 22.000 0.188 43.84 5 550 559 4.78 65.33 

22 22.000 0.219 50.99 550 559 5.56 75.89 

22 22.000 0.250 58.13 10 550 559 6.35 86.55 

22 22.000 0.281 65.24 550 559 7.14 97.17 

22 22.000 0.312 72.34 550 559 7.92 107.64 

22 22.000 0.344 79.64 550 559 8.74 118.60 

22 22.000 0.375 86.69 STD 20 550 559 9.53 129.14 

22 22.000 0.406 93.72 550 559 10.31 139.51 

22 22.000 0.438 100.96 550 559 11.13 150.38 

22 22.000 0.469 107.95 550 559 11.91 160.69 

22 22.000 0.500 114.92 xs 30 550 559 12.70 171.10 

22 22.000 0.562 128.79 550 559 14.27 191.70 

22 22.000 0.625 142.81 550 559 15.88 212.70 

22 22.000 0.688 156.74 550 559 17.48 233.44 

22 22.000 0.750 170.37 550 559 19.05 253.67 

22 22.000 0.812 183.92 550 559 20.62 273.78 

22 22.000 0.875 197.60 60 550 559 22.23 294.27 

22 22.000 0.938 211.19 550 559 23.83 314.51 

22 22.000 1.000 224.49 550 559 25.40 334.25 

22 22.000 1.062 237.70 550 559 26.97 353.86 

22 22.000 1.125 251.05 80 550 559 28.58 373.85 

22 22.000 1.188 264.31 550 559 30.18 393.59 

22 22.000 1.250 277 .27 550 559 31.75 412.84 

22 22.000 1.312 290.15 550 559 33.32 431.96 

22 22.000 1.375 303.16 100 550 559 34.93 4 51.4 5 

22 22.000 1.438 316.08 550 559 36.53 470.69 

22 22.000 1.500 328.72 550 559 38.10 489.44 

22 22.000 1.625 353.94 120 550 559 41.28 527.05 

22 22.000 1.875 403.38 140 550 559 47.63 600.67 

22 22.000 2.125 451.49 160 550 559 53.98 672.30 
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WELDED ANO SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE ASME B36.lOM-2004 

Table 1 Dimensions and Weights of Welded and Seamless Wrought Steel Pipe (Cont'd) 

Customary Units 
ldentification 

[Standard (STO), SI Units 

Outside Wall Plain End Extra-Strong (XS), Outside Wall Plain End 
NPS Di a meter, Thickness, Weight, or Double Extra Schedule DN Diameter, Thickness, Mass, 

[Note (1)) in. in. lb/ft Strong (XXS)) No. [Note (2)) mm mm kg/m 

24 24.000 0.218 55.42 5 600 610 5.54 82.58 

24 24.000 0.250 63.47 10 600 610 6.35 94.53 

24 24.000 0.281 71.25 600 610 7.14 106.15 

24 24.000 0.312 79.01 600 610 7.92 117.60 

24 24.000 0.344 86.99 600 610 8.74 129.60 

24 24.000 0.375 94.71 STO 20 600 610 9.53 141.12 

24 24.000 0.406 102.40 600 610 10.31 152.48 

24 24.000 0.438 110.32 600 610 11.13 164.38 

24 24.000 0.469 117.98 600 610 11.91 175.67 

24 24.000 0.500 125.61 xs 600 610 12.70 187.07 

24 24.000 0.562 140.81 30 600 610 14.27 209.65 

24 24.000 0.625 156.17 600 610 15.88 232.67 

24 24.000 0.688 171.45 40 600 610 17.Li8 255.43 

24 24.000 0.750 186.41 600 610 19.05 277.63 

24 24.000 0.812 201.28 600 610 20.62 299.71 

24 24.000 0.875 216.31 600 610 22.23 322.23 

24 24.000 0.938 231.25 600 610 23.83 344.48 

24 24.000 0.969 238.57 60 600 610 24.61 355.28 

24 24.000 1.000 245.87 600 610 25.40 366.19 

24 24.000 1.062 260.41 600 610 26.97 387.79 

24 24.000 1.125 275.10 600 610 28.58 409.80 

24 24.000 1.188 289.71 600 610 30.18 431.55 

24 24.000 1.219 296.86 80 600 610 30.96 442.11 

24 24.000 1.250 304.00 600 610 31.75 452.77 

24 24.000 1.312 318.21 600 610 33.32 473.87 

24 24.000 1.375 332.56 600 610 34.93 495.38 

24 24.000 1.438 346.83 600 610 36.53 516.63 

24 24.000 1.500 360. 79 600 610 38.10 537.36 

24 24.000 1.531 367.74 100 600 610 38.89 54 7.7 4 

24 24.000 1.562 374.66 600 610 39.67 557.97 

24 24.000 1.812 429.79 120 600 610 46.02 640.07 

24 24.000 2.062 483.57 140 600 610 52.37 720.19 

24 24.000 2.344 542.64 160 600 610 59.54 808.27 

26 26.000 0.250 68.82 650 660 6.35 102.36 

26 26.000 0.281 77.26 650 660 7.14 114.96 

26 26.000 0.312 85.68 10 650 660 7.92 127.36 

26 26.000 0.344 94.35 650 660 8.74 140.37 

26 26.000 0.375 102.72 STO 650 660 9.53 152.88 

26 26.000 0.406 111.08 650 660 10.31 165.19 

26 26.000 0.438 119.69 650 660 11.13 178.10 

26 26.000 0.469 128.00 650 660 11.91 190.36 

26 26.000 0.500 136.30 xs 20 650 660 12.70 202.74 

26 26.000 0.562 152.83 650 660 14.27 227.25 

26 26.000 0.625 169.54 650 660 15.88 252.25 

26 26.000 0.688 186.16 650 660 17.48 276.98 

26 26.000 0.750 202.44 650 660 19.05 301.12 

26 26.000 0.812 218.64 650 660 20.62 325.14 

26 26.000 0.875 235.01 650 660 22.23 349.64 

26 26.000 0.938 2 51.30 650 660 23.83 373.87 

26 26.000 1.000 267.25 650 660 25.40 397. 51 
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1A SME B36.lOM-2004 WELDED AND SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE 

Table 1 Dimensions and Weights of Welded and Seamless Wrought Steel Pipe (Cont'd) 

Customary Units 
ldentification 

[Standard (STD), 
SI Units 

Outside Wall Plain End Extra-Strong (XS), Outside Wall Plain End 
NPS Diameter, Thickness, Weight, or Double Extra Schedule DN Di a meter, Thickness, Mass, 

[Note (1)] in. in. lb/ft Strong (XXS)) No. [Note (2)] mm mm kg/m 

28 28.000 0.250 74.16 700 711 6.35 110.35 
28 28.000 0.281 83.26 700 711 7.14 123.94 
28 28.000 0.312 92.35 10 700 711 7.92 137.32 

28 28.000 0.344 101. 70 700 711 8.74 151.37 

28 28.000 0.375 110.74 STO 700 711 9.53 164.86 

28 28.000 0.406 119.76 700 711 10.31 178.16 

28 28.000 0.438 129.05 700 711 11.13 192.10 

28 28.000 0.469 138.03 700 711 11.91 205.34 

28 28.000 0.500 146.99 xs 20 700 711 12.70 218.71 

28 28.000 0.562 164.84 700 711 14.27 245.19 

28 28.000 0.625 182.90 30 700 711 15.88 272.23 

28 28.000 0.688 200.87 700 711 17.48 298.96 

28 28.000 0.750 218.48 700 711 19.05 325.08 

28 28.000 0.812 236.00 700 711 20.62 351.07 

28 28.000 0.875 253.72 700 711 22.23 377.60 

28 28.000 0.938 271.36 700 711 23:83 403.84 

28 28.000 1.000 288.63 700 711 25.40 429.46 

30 30.000 0.250 79.51 5 750 762 6.35 118. 34 

30 30.000 0.281 89.27 750 762 7.14 132.92

30 30.000 0.312 99.02 10 750 762 7.92 147.29 

30 30.000 0.344 109.06 750 762 8.74 162.36 

30 30.000 0.375 118.76 STO 750 762 9.53 176.85 

30 30.000 0.406 128.44 750 762 10.31 191.12 

30 30.000 0.438 138.4 2 750 762 11.13 206.10 

30 30.000 0.469 148.06 750 762 11.91 220.32 

30 30.000 0.500 157.68 xs 20 750 762 12.70 234.68 

30 30.000 0.562 176.86 750 762 14.27 263.14 

30 30.000 0.625 196.26 30 750 762 15.88 292.20 

30 30.000 0.688 215.58 750 762 17.48 320.95 

30 30.000 0.750 234.51 750 762 19.05 349.04 

30 30.000 0.812 253.36 750 762 20.62 377.01 

30 30.000 0.875 272.43 750 762 22.23 405.56 

30 30.000 0.938 291.41 750 762 23.83 433.81 

30 30.000 1.000 310.01 750 762 25.40 461.41 

30 30.000 1.062 328.53 750 762 26.97 488.88 

30 30.000 1.125 347.26 750 762 28.58 516.93 

30 30.000 1.188 365.90 750 762 30.18 544.68 

30 30.000 1.250 384.17 750 762 31.75 571.79 

32 32.000 0.250 84.85 800 813 6.35 126. 32 

32 32.000 0.281 95.28 800 813 7.14 141.90

32 32.000 0.312 105.69 10 800 813 7.92 157.25 

32 32.000 0.344 116.41 800 813 8.74 173.35 

32 32.000 0.375 126.78 STO 800 813 9.53 188.83 

32 32.000 0.406 137.12 800 813 10.31 204.09 

32 32.000 0.438 14 7.78 800 813 11.13 220.10 

32 32.000 0.469 158.08 800 813 11.91 23 s. 29 

32 32.000 0.500 168.37 xs 20 800 813 12.70 250.65 

32 32.000 0.562 188.87 800 813 14.27 281.09 

32 32.000 0.625 209.62 30 800 813 15.88 312.17 

32 32.000 0.688 230.29 40 800 813 17.48 342.94 
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WELDED AND SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE ASME B36.lOM-2004 

Table 1 Dimensions and Weights of Welded and Seamless Wrought Steel Pipe (Cont'd) 

Customary Units 
ldentification 

[Standard (STD), 
SI Units 

Outside Wall Plain End Extra-Strong (XS), Outside Wall Plain End 
NPS Diameter, Thickness, Weight, or Dou ble Extra Schedule DN Di a meter, Thickness, Mass, 

[Note (1)) in. in. lb/ft Strong (XXS)) No. [Note (2)) mm mm kg/m 

32 32.000 0.750 250.55 800 813 19.05 373.00 
32 32.000 0.812 270.72 800 813 20.62 402.94 
32 32.000 0.875 291.14 800 813 22.23 433.52 

32 32.000 0.938 311.47 800 813 23.83 463.78 

32 32.000 1.000 331.39 800 813 25.40 493.35 

32 32.000 1.062 351.23 800 813 26.97 522.80 

32 32.000 1.125 371.31 800 813 28.58 552.88 

32 32.000 1.188 391.30 800 813 30.18 582.64 
32 32.000 1.250 410.90 800 813 31.75 611.72 

34 34.000 0.250 90.20 850 864 6.35 134.31 

34 34.000 0.281 101.29 850 864 7.14 150.88 

34 34.000 0.312 112.36 10 850 864 7.92 167.21 

34 34.000 0.344 123.77 850 864 8.74 184.34 

34 34.000 0.375 134.79 STD 850 864 9.53 200.82 

34 34.000 0.406 145.80 850 864 10.31 217.06 

34 34.000 0.438 157.14 850 864 11.13 234.10 

34 34.000 0.469 168.11 850 864 11.91 250.27 

34 34.000 0.500 179.06 xs 20 850 864 12.70 266.63 

34 34.000 0.562 200.89 850 864 14.27 299.04 

34 34.000 0.625 222.99 30 850 864 15.88 332.14 

34 34.000 0.688 245.00 40 850 864 17.48 364.92 

34 34.000 0.750 266.58 850 864 19.05 396.96 

34 34.000 0.812 288.08 850 864 20.62 428.88 

34 34.000 0.875 309.84 850 864 22.23 461.48 

34 34.000 0.938 331.52 850 864 23.83 493.75 

34 34.000 1.000 352.77 850 864 25.40 525.30 

34 34.000 1.062 373.94 850 864 26.97 556.73 

34 34.000 1.125 395.36 850 864 28.58 588.83 

34 34.000 1.188 416.70 850 864 30.18 620.60 

34 34.000 1.250 437.62 850 864 31.75 651.65 

36 36.000 0.250 95.54 900 914 6.35 142.14 

36 36.000 0.281 107.30 900 914 7.14 159.68 

36 36.000 0.312 119.03 10 900 914 7.92 176.97 

36 36.000 0.344 131.12 900 914 8.74 195.12 

36 36.000 0.375 142.81 STD 900 914 9.53 212.57 

36 36.000 0.406 154.48 900 914 10.31 229.77 

36 36.000 0.438 166.51 900 914 11.13 247.82 

36 36.000 0.469 178.14 900 914 11.91 264.96 

36 36.000 0.500 189.75 xs 20 900 914 12.70 282.29 

36 36.000 0.562 212.90 900 914 14.27 316.63 

36 36.000 0.625 236.35 30 900 914 15.88 351.73 

36 36.000 0.688 259.71 900 914 17.48 386.47 

36 36.000 0.750 282.62 40 900 914 19.05 4 20.45 

36 36.000 0.812 305.44 900 914 20.62 454.30 

36 36.000 0.875 328.55 900 914 22.23 488.89 

36 36.000 0.938 351.57 900 914 23.83 523.14 
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ASME B36.l0M-2004 WELOEO ANO SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE 

Table 1 Dimensions and Weights of Welded and Seamless Wrought Steel Pipe (Cont'd) 

Customary Units 

Outside Wall 
NPS Oiameter, Thickness, 

[Note (1)) in. in. 

36 36.000 1.000 
36 36.000 1.062 

36 36.000 1.125 
36 36.000 1.188 
36 36.000 1.250 

38 38.000 0.312 

38 38.000 0.344 

38 38.000 0.375 

38 38.000 0.406 

38 38.000 0.438 

38 38.000 0.469 

38 38.000 0.500 

38 38.000 0.562 

38 38.000 0.625 

38 38.000 0.688 
38 38.000 0.750 

38 38.000 0.812 

38 38.000 0.875 

38 38.000 0.938 

38 38.000 1.000 

38 38.000 1.062 

38 38.000 1.125 

38 38.000 1.188 

38 38.000 1.250 

40 40.000 0.312 

40 40.000 0.344 

40 40.000 0.375 

40 40.000 0.406 

40 40.000 0.438 

40 40.000 0.469 

40 40.000 0.500 

40 40.000 0.562 

40 40.000 0.625 

40 40.000 0.688 

40 40.000 0.750 

40 40.000 0:812 

40 40.000 0.875 

40 40.000 0.938 

40 40.000 1.000 

40 40.000 1.062 

40 40.000 1.125 

40 40.000 1.188 

40 40.000 1.250 

42 42.000 0.344 

42 42.000 0.375 

42 42.000 0.406 

42 42.000 0.438 

SME lntemational 
· IHS under ticense with ASME 
:!loo or networking permitted without l•cense trom IHS 

ldentification 

[Standard (STO), 

Plain End Extra-Strong (XS), 
Weight, or Oouble Extra 

lb/ft Strong (XXS)] 

37 4.15 
396.64 
419.42 
442.10 
464.35 

125.70 

138.47 
150.83 STO 

163.16 

175.87 
188.17 
200.44 xs 

224.92 

249.71 
274.42 
298.65 
322.80 

347.26 
371.63 

395.53 
419.35 

443.47 
467.50 
491.07 

132.37 
145.83 
158.85 STD 

171.84 

185.24 
198.19 
211.13 xs 

236.93 

263.07 
289.13 
314.69 
340.16 

365.97 
391.68 
416.91 
442.05 

467.52 
492.90 
517.80 

153.18 
166.86 STO 

180.52 
194.60 
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Schedule DN 

No. [Note (2)) 

900 
900 
900 

900 
900 

950 
950 

950 
950 

950 
950 

950 
950 

950 
950 
950 
950 

950 
950 
950 
950 

950 
950 
950 

1 000 
1 000 
1 000 
1 000 

1 000 
1 000 
1 000 
1 000 

1 000 
1 000 
1 000 
1 000 

1 000 
1 000 
1 000 
1 000 

1 000 
1 000 
1 000 

1 050 
1 oso 

1 050 
1 050 

Licensee=YPF l5915794100 
Not for Resale.01/26/2011 14:56:32 MST 

Outside 

Di a meter, 

mm 

914 

914 
914 

914 

914 

965 
965 
965 
965 

965 
965 
965 
965 

965 
965 
965 
965 

965 
965 
965 
965 

965 
965 
965 

1 016 
1 016 
1 016 
1 016 

1 016 
1 016 
1 016 
1 016 

1 016 
1 _016 

1 016 
1 016 

1 016 
1 016 
1 016 
1 016 

1 016 
1 016 
1 016 

1 067 
1 067 
1 067 
1 067 

SI Units 

Wall Plain End 

Thickness, Mass, 

mm kg/m 

25.40 556.62 
26.97 589.98 
28.58 624.07 
30.18 657.81 
31.75 690.80 

7.92 186.94 
8.74 206.11 

9.53 224.56 
10.31 242.74 

11.13 261.82 
11.91 279.94 
12.70 298.26 
14.27 334.58 

15.88 371.70 
17.48 408.46 
19.05 444.41 

20.62 480.24 

22.23 516.85 

23.83 553.11 
25.40 588.57 
26.97 623.90 

28.58 660.01 
30.18 695.77 
31.75 730.74 

7.92 196.90 

8.74 217.11 

9.53 236.54 

10.31 2 5 5.71 

11.13 275.82 

11.91 294.92 

12.70 314.23 

14.27 352.53 

15.88 391.67 

17.48 430.45 

19.05 468.37 

20.62 506.17 

22.23 544.81 

23.83 583.08 

25.40 620.51 

26.97 657.82 

28.58 695.96 

30.18 733.73 

31.75 770.67 

8.74 228.10 

9.53 248. 53 

10.31 268.67 
11.13 289.82 



WELDED ANO SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE ASME B36. lOM-2004 

Table 1 Dimensions and Weights of Welded and Seamless Wrought Steel Pipe (Cont'd) 

Customary Units 
ldentífícatíon 

[Standard (STO), 
SI Units 

Outside Wall Plain End Extra-Strong (XS), Outside Wall Plain End 

NPS Diameter, Thickness, Weight, or Double Extra Schedule DN Di a meter, Thickness, Mass, 

[Note (1)) in. in. lb/ft Strong (XXS)] No. [Note (2)) mm mm kg/m 

42 42.000 0.469 208.22 1 050 1 067 11.91 309.90 

42 42.000 0.500 221.82 xs 1 050 1 067 12.70 330.21 

42 42.000 0.562 248.95 1 050 1 067 14.27 370.48 

42 42.000 0.625 276.44 1 050 1 067 15.88 411.64 

42 42.000 0.688 303.84 1 050 1 067 17.48 452.43 

42 42.000 0.750 330.72 1 050 1 067 19.05 492.33 

42 42.000 0.812 357.52 1 050 1 067 20.62 532.11 

42 42.000 0.875 384.67 1 050 1 067 22.23 572.77 

42 42.000 0.938 411.74 1 050 1 067 23.83 613.05 

42 42.000 1.000 438.29 1 050 1 067 25.40 652.46 

42 42.000 1.062 464.76 1 050 1 067 26.97 691.75 

42 42.00() 1.125 491.5 7 1 050 1 067 28.58 731.91 

42 42.000 1.188 518.30 1 050 1 067 30.18 771.69 

42 42.000 1.250 544.52 1 050 1 067 31.75 810.60 

44 44.000 0.344 160.54 1 100 1 118 8.74 239.09 

44 44.000 0.375 174.88 STO 1 100 1 118 9.53 260.52 

44 44.000 0.406 189.20 1 100 1 118 10.31 281.64 

44 44.000 0.438 203.97 1 100 1 118 11.13 303.82 

44 44.000 0.469 218.25 1 100 1 118 11.91 324.88 

44 44.000 0.500 232.51 xs 1 100 1 118 12.70 346.18 

44 44.000 0.562 260.97 1 100 1 118 14.27 388.4 2 

44 44.000 0.625 289.80 1 100 1 118 15.88 431.62 

44 44.000 0.688 318.55 1 100 1 118 17.48 474.42 

44 44.000 0.750 346.76 1 100 1 118 19.05 516.29 

44 44.000 0.812 374.88 1 100 1 118 20.62 558.04 

44 44.000 0.875 403.38 1 100 1 118 22.23 600.73 

44 44.000 0.938 431.79 1 100 1 118 23.83 643.03 

44 44.000 1.000 459.67 1 100 1 118 25.40 684.41 

44 44.000 1.062 487.47 1 100 1 118 26.97 725.67 

44 44.000 1.125 515.63 1 100 1 118 28.58 767.85 

44 44.000 1.188 543. 70 1 100 1 118 30.18 809.65 

44 44.000 1.250 571.25 1 100 1 118 31.75 850. 54 

46 46.000 0.344 167.89 1 150 1 168 8.74 249.87 

46 46.000 0.375 182.90 STO 1 150 1 168 9.53 272.27 

46 46.000 0.406 197.88 1 150 1 168 10.31 294.35 

46 46.000 0.438 213.33 1 150 1 168 11.13 317.54 

46 46.000 0.469 228.27 1 150 1 168 11.91 339. 56 

46 46.000 0.500 243.20 xs 1 150 1 168 12.70 361.84 

46 46.000 0.562 272.98 1 150 1 168 14.27 406.02 

46 46.000 0.625 303.16 1 150 1 168 15.88 4 51.20 

46 46.000 0.688 333.26 1 150 1 168 17.48 495.97 

46 46.000 0.750 362.79 1 150 1 168 19.05 539.78 

46 46.000 0.812 392.24 1 150 1 168 20.62 583.4 7 

46 46.000 0.875 422.09 1 150 1 168 22.23 628.14 

46 46.000 0.938 451.85 1 150 1 168 23.83 672.41 

46 46.000 1.000 481.05 1 150 1 168 25.40 715.73 

46 46.000 1.062 510.17 1 150 1 168 26.97 758.92 

46 46.000 1.125 539.68 1 150 1 168 28. 58 803.09 

46 46.000 1.188 569.10 1 150 1 168 30.18 846.86 

46 46.000 1.250 597.97 1 150 1 168 31.75 889.69 
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ASME B36.l0M-2004 WELDED AND SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE 

Table 1 Dimensions and Weights of Welded and Seamless Wrought Steel Pipe (Cont'd) 

Customary Units 

Outside Wall 

NPS Diameter, Thickness, 

[Note (1)) in. in. 

48 48.000 0.344 

48 48.000 0.375 

48 48.000 0.406 

48 48.000 0.438 

48 48.000 0.469 

48 48.000 0.500 

48 48.000 0.562 

48 48.000 0.625 

48 48.000 0.688 

48 48.000 0.750 

48 48.000 0.812 

48 48.000 0.875 

48 48.000 0.938 

48 48.000 1.000 

48 48.000 1.062 

48 48.000 1.125 

48 48.000 1.188 

48 48.000 1.250 

52 52.000 0.375 

52 52.000 0.406 

52 52.000 0.438 

52 52.000 0.469 

52 52.000 0.500 

52 52.000 0.562 

52 52.000 0.625 

52 52.000 0.688 

52 52.000 0.750 

52 52.000 0.812 

52 52.000 0.875 

52 52.000 0.938 

52 52.000 1.000 

52 52.000 1.062 

52 52.000 1.125 

52 52.000 1.188 

52 52.000 1.250 

56 56.000 0.375 

56 56.000 0.406 

56 56.000 0.438 

56 56.000 0.469 

56 56.000 0.500 

56 56.000 0.562 

56 56.000 0.625 

56 56.000 0.688 

56 56.000 0.750 

56 56.000 0.812 

56 56.000 0.875 

56 56.000 0.938 

-1E lnternational 

· IS under license wilh ASME 
mor networking permined withoul license from IHS 

Plain End 

Weight, 

lb/ft 

175.25 

190.92 

206.56 

222.70 

238.30 

253.89 

285.00 

316.52 

347.97 

378.83 

409.61 

440.80 

471.90 

502.43 

532.88 

563.73 

594.50 

624.70 

206.95 

223.93 

241.42 

258.36 

275.27 

309.03 

343.25 

377.39 

410.90 

444.33 

478.21 

512.01 

545.19 

578.29 

611.84 

645.30 

678.15 

222.99 

241.29 

260.15 

278.41 

296.65 

333.06 

369.97 

406.80 

442.97 

479.05 

515.63 

552.12 

ldentification 

[Standard (STD), 

Extra-Strong (XS), 
or Double Extra 

Strong (XXS)] 

STO 

xs 

16 

Schedule 

No. 

DN 

[Note (2)] 

1 200 

1 200 

1 200 

1 200 

1 200 

1 200 

1 200 

1 200 

1 200 

1 200 

1 200 

1 200 

1 200 

1 200 

1 200 

1 200 

1 200 

1 200 

1 300 

1 300 

1 300 

1 300 

1 300 

1 300 

1 300 

1 300 

1 300 

1 300 

1 300 

1 300 

1 300 

1 300 

1 300 

1 300 

1 300 

1 400 

1 400 

1 400 

1 400 

1 400 

1 400 

1 400 

1 400 

1 400 

1 400 

1 400 

1 400 

Ucensee;VPF/5915794100 
Not for Resale. 01/26/2011 14:56:32 MST 

SI Units 

Outside Wall Plain End 

Di a meter, Thickness, Mass, 

mm mm kg/m 

1 219 8.74 260.86 

1 219 9.53 284.25 

1 219 10.31 307.32 

1 219 11.13 331.54 

1 219 11.91 354. 54 

1 219 12.70 377.81 

1 219 14.27 423.97

1 219 15.88 471.17 

1 219 17.48 517.95 

1 219 19.05 563.74 

1 219 20.62 609.40 

1 219 22.23 656.10 

1 219 23.83 702.38 

1 219 25.40 747.67 

1 219 26.97 792.84 

1 219 28.58 839.04 

1 219 30.18 884.82 

1 219 31.75 929.62 

1 321 9.53 308.23 

1 321 10.31 333.26 

1 321 11.13 359.54 

1 321 11.91 384.50 

1 321 12.70 409.76 

1 321 14.27 459.86 

1 321 15.88 511.12 

1 321 17.48 561.93 

1 321 19.05 611.66 

1 321 20.62 661.27 

1 321 22.23 712.02 

1 321 23.83 762.33 

1 321 25.40 811.57 

1 321 26.97 860.69 

1 321 28.58 910.93 

1 321 30.18 960.74 

1 321 31.75 1 009.49 

1 422 9.53 331.96 

1 422 10.31 358.94 

1 422 11.13 387.26 

1 422 11.91 414.17 

1 422 12.70 441.39 

1 422 14.27 495.41 

1 422 15.88 550.67 

1 422 17.48 605.46 

1 422 19.05 659.11 

1 422 20.62 712.63 

1 422 22.23 767.39 

1 422 23.83 821.68 
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WELDED ANO SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE ASME 836.lOM-2004 

Table 1 Dimensions and Weights of Welded and Seamless Wrought Steel Pipe (Cont'd) 

Customary Units 

Outside Wall 

NPS Di a meter, Thickness, 

[Note (1)] in. in. 

56 56.000 1.000 

56 56.000 1.062 

56 56.000 1.125 

56 56.000 1.188 

56 56.000 1.250 

60 60.000 0.375 

60 60.000 0.406 

60 60.000 0.438 

60 60.000 0.469 

60 60.000 0.500 

60 60.000 0.562 

60 60.000 0.625 

60 60.000 0.688 

60 60.000 0.750 

60 60.000 0.812 

60 60.000 0.875 

60 60.000 0.938 

60 60.000 1.000 

60 60.000 1.062 

60 60.000 1.125 

60 60.000 1.188 

60 60.000 1.250 

64 64.000 0.375 

64 64.000 0.406 

64 64.000 0.438 

64 64.000 0.469 

64 64.000 0.500 

64 64.000 0.562 

64 64.000 0.625 

64 64.000 0.688 

64 64.000 0.750 

64 64.000 0.812 

64 64.000 0.875 

64 64.000 0.938 

64 64.000 1.000 

64 64.000 1.062 

64 64.000 1.125 

64 64.000 1.188 

64 64.000 1.250 

68 68.000 0.469 

68 68.000 0.500 

68 68.000 0.562 

68 68.000 0.625 

68 68.000 0.688 

68 68.000 0.750 

68 68.000 0.812 

68 68.000 0.875 

68 68.000 0.938 

E lnternational 
S under license with ASME 
n or networking permitted withoul license lrom lHS 

ldentification 

[Standard (STO), 

Plain End Extra-Strong (XS), 

Weight, or Oouble Extra Schedule ON 

lb/ft Strong (XXS)) No. [Note (2)) 

587.95 1 400 

623.70 1 400 

659.94 1 400 

696.10 1 400 

731.60 1 400 

239.02 1 500 

258.65 1 500 

278.88 1 500 

298.47 1 500 

318.03 1 500 

357.09 1 500 

396.70 1 500 

436.22 1 500 

475.04 1 500 

513.77 1 500 

553.04 1 500 

592.23 1 500 

630.71 1 500 

669.11 1 500 

708.05 1 500 

746.90 1 500 

785.05 1 500 

25 5.06 1 600 

276.01 1 600 

297.61 1 600 

318.52 1 600 

339.41 1 600 

381.12 1 600 

423.42 1 600 

465.64 1 600 

507 .11 1 600 

548.49 1 600 

590.46 1 600 

632.34 1 600 

673.47 1 600 

714.52 1 600 

756.15 1 600 

797.69 1 600 

838.50 1 600 

338.57 1 700 

360.79 1 700 

405.15 1 700 

450.15 1 700 

495.06 1 700 

539.18 1 700 

583.21 1 700 

627.87 1 700 

672.45 1 700 
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Outside 

Oiameter, 

mm 

1 422 

1 422 

1 422 

1 422 

1 422 

1 524 

1 524 

1 524 

1 524 

1 524 

1 524 

1 524 

1 524 

1 524 

1 524 

1 524 

1 524 

1 524 

1 524 

1 524 

1 524 

1 524 

1 626 

1 626 

1 626 

1 626 

1 626 

1 626 
1 626 

1 626 

1 626 

1 626 

1 626 

1 626 

1 626 

1 626 

1 626 

1 626 

1 626 

1 727 

1 727 

1 727 

1 727 

1 727 

1 727 

1 727 
1 727 

1 727 

SI Units 

Wall 

Thickness, 

mm 

25.40 

26.97 

28.58 

30.18 

31.75 

9.53 

10.31 

11.13 

11.91 

12.70 

14.27 

15.88 

17.48 

19.05 

20.62 

22.23 

23.83 

25.40 

26.97 

28.58 

30.18 

31.75 

9.53 

10.31 

11.13 

11.91 

12.70 

14.27 

15.88 

17.48 

19.05 

20.62 

22.23 

23.83 

25.40 

26.97 

28.58 

30.18 

31.75 

11.91 

12.70 

14.27 

15.88 

17.48 

19.05 

20.62 
22.23 

23.83 

Plain End 

Mass, 

kg/m 

87 4.83 

927.86 

982.12 

1 035.91 
1 088.57 

355.94 

384.87 

415.26 

444.13 

473.34 

531.30 

590.62 

649.44 

707.03 

764.50 

823.31 

881.63 

938.73 

995.71 

1 054.01 

1 111.83 

1 168.44 

379.91 

410.81 

443.25 

474.09 

505.29 

567.20 

630.56 

693.41 

754.95 

816.37 

879.23 

941.57 

1 002.62 

1 063.55 

1 125.90 

1 187.74 
1 248. 30 

503.75 

536.92 

602.7 4 

670.12 

736.95 

802.40 

867.73 
934.60 

1 000.92 



ASME B36.l0M-2004 WELDED AND SEAMLESS WROUGHT STEEL PIPE 

Table 1 Dimensions and Weights of Welded and Seamless Wrought Steel Pipe (Cont'd) 

Customary Units 

Outside Wall 

NPS Oiameter, Thickness, 

[Note (1)) in. in. 

68 68.000 1.000 

68 68.000 1.062 

68 68.000 1.125 

68 68.000 1.188 

68 68.000 1.250 

72 72.000 0.500 

72 72.000 0.562 

72 72.000 0.625 

72 72.000 0.688 

72 72.000 0.750 

72 72.000 0.812 

72 72.000 0.875 

72 72.000 0.938 

72 72.000 1.000 

72 72.000 1.062 

72 72.000 1.125 

72 72.000 1.188 

72 72.000 1.250 

76 76.000 0.500 

76 76.000 0.562 

76 76.000 0.625 

76 76.000 0.688 

76 76.000 0.750 

76 76.000 0.812 

76 76.000 0.875 

76 76.000 0.938 

76 76.000 1.000 

76 76.000 1.062 

76 76.000 1.125 

76 76.000 1.188 

76 76.000 1.250 

80 80.000 0.562 

80 80.000 0.625 

80 80.000 0.688 

80 80.000 0.750 

80 80.000 0.812 

80 80.000 0.875 

80 80.000 0.938 

80 80.000 1.000 

80 80.000 1.062 

80 80.000 1.125 

80 80.000 1.188 

80 80.000 1.250 

ldentification 

[Standard (STD), 

Plain End Extra-Strong (XS), 
Weight, or Double Extra Schedule 

lb/ft Strong (XXS)] No. 

716.23 

759.93 

804.26 

848.49 

891.95 

382.17 

429.18 

476.87 

524.48 

571.25 

617.93 

665.29 

712.55 

758.99 

805.34 

852.36 

899.29 

945.40 

403.55 

453.21 

503.60 

553.90 

603.32 

652.65 

702.70 

752.66 

801. 75 

850.75

900.47

950.09

998.85

477.25 

530.32 

583.32 

635.39 

687.37 

740.12 
792.77 

844.51 

896.17 

948.57 

1,000.89 

1,052.30 

DN 

[Note (2)) 

1 700 

1 700 

1 700 

1 700 
1 700 

1 800 

1 800 

1 800 

1 800 

1 800 

1 800 
1 800 

1 800 

1 800 

1 800 

1 800 

1 800 

1 800 

1 900 

1 900 

1 900 

1 900 

1 900 

1 900 

1 900 

1 900 

1 900 

1 900 

1 900 

1 900 
1 900 

2 000 

2 000 
2 000 

2 000 

2 000 

2 000 
2 000 

2 000 

2 000 

2 000 

2 000 
2 000 

SI Units 

Outside Wall 

Diameter, Thickness, 

mm mm 

1 727 25.40 

1 727 26.97 

1 727 28.58 

1 727 30.18 

1 727 31.75 

1 829 12.70 

1 829 14.27 

1 829 15.88 

1 829 17.48 

1 829 19.05 

1 829 20.62 

1 829 22.23 

1 829 23.83 

1 829 25.40 

1 829 26.97 

1 829 28.58 

1 829 30.18 

1 829 31.75 

1 930 12.70 

1 930 14.27 

1 930 15.88 

1 930 17.48 

1 930 19.05 

1 930 20.62 

1 930 22.23 

1 930 23.83 

1 930 25.40 

1 930 26.97 

1 930 28.58 

1 930 30.18 

1 930 31.75 

2 032 14.27 

2 032 15.88 

2 032 17.48 

2 032 19.05 

2 032 20.62 

2 032 22.23 

2 032 23.83 

2 032 25.40 

2 032 26.97 

2 032 28.58 

2 032 30.18 

2 032 31.75 

NOTES: 

(1) NPS (Nominal Pipe Size) is a dimensionless designator that has been substituted in the customary units section for the

previous term lnch Nominal Size.

(2) DN (Nominal Diameter) is a dimensionless designator used in the SI (metric) system to describe pipe size.

(3) See ASME B16.11-2001, para. 3.1.
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Plain End 
Mass, 

kg/m 

1 065.89 

1 130.73 
1 197.09 

1 262.92 

1 327.39 

568.87 

638.64 

710.06 

780.92 

850.32 

919.60 

990.52 

1 060.87 

1 129.78 

1 198.57 

1 268.98 

1 338.83 
1 407.25 

600.50 

674.18 

749.62 
824.4 5 

897.77 

970.96 

1 045.89 
1 120.22 

1 193.05 
1 265.7 4 

1 340.17 

1 414.01 

1 486.33 

710.08 

789. 56 

868.43
945.69

1 022.83 

1 101.81 
1 180.17 
1 256.94 
1 333.59 

1 412.06 

1 489.92 

1 566.20 
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