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1. Introduccion.

El objetivo de realizar el Estudio de Constructibilidad de un proyecto de construccién de
instalaciones industriales es asegurar la factibilidad constructiva, operativa y de
mantenibilidad de la infraestructura creada para ejecutar el proyecto, tomando como
premisa la optimizacién del lapso de ejecucion y los recursos a utilizar, manteniendo los
mas altos estandares de calidad, higiene, seguridad y medio ambiente durante la
ejecucion de la obra.
En el estudio deberan quedar plasmados los métodos y estrategias a seguir en la etapa de
ejecucidn de la obra para asegurar su constructibilidad de manera eficiente y eficaz.
El presente informe debera abordar y tratar la particularidad de que el Proyecto a analizar
serd una modificacion de plantas industriales que estaran en operacion durante gran parte
de la ejecucién de la obra, por lo que el analisis debe enfocarse no solo en la adecuacion
de las nuevas instalaciones o modificaciones de lo ya montado y en operacién, sino
también la interaccién que pueda presentarse entre ambos estados de la planta industrial.
Adicionalmente y debido a la magnitud de |la obra se deberd contemplar que una parte de
las nuevas instalaciones a montar se deberan poner en servicio con la Planta en servicio y
la otra parte de las nuevas instalaciones se deberan poner en servicio realizando una
Parada de Planta que permita la interconexién de las nuevas instalaciones con las
existentes.
El Producto final del Estudio de Constructibilidad serd un informe completo en donde se
indicaran:
- Los métodos y estrategias para la construcciéon que se utilizaran en las distintas
etapas del Proyecto.
- La cantidad y tipo de recursos estimados que deberan utilizarse para la ejecucién
de la obra industrial (cantidad de mano de obra directa, indirecta, maquinas y
equipos de construccion).
- Y una descripcion detallada de las principales tareas a ejecutar en el Proyecto.
Dicho informe estard acompafiado de un listado de tareas detallado a ejecutar en el
Proyecto, el cual estara ordenado por sectores de la planta y en el mismo constara el

alcance completo del Proyecto.



Dicho listado de tareas serd utilizado para generar un Cronograma de tareas del tipo
Diagrama de Gantt y un Histograma de recursos que junto con el Informe y el Listado de
tareas mencionado compondran una herramienta completa y eficaz que sera utilizada
para ser adjuntada en el pliego del Contrato de ejecucién del Proyecto mencionado a los
fines de que los oferentes puedan realizar un correcto estudio del Proyecto pudiendo de

esta manera optimizar los tiempos de cotizacién y de oferta.



2. Cuerpo central.

2.1. Ejecucion del Plan de Trabajo. Desarrollo del Estudio de Constructibilidad.

2.1.1. Introduccion al proyecto y descripcién de sus objetivos.

El presente Informe de Constructibilidad esta realizado para un proyecto denominado
“Antorcha fase IllI”, el cual comprende la parte final del proyecto “Nueva antorcha”
ejecutado con anterioridad en las instalaciones existentes de un importante Complejo de
procesamientos de Hidrocarburos de la zona.
El objetivo del Proyecto es acondicionar las instalaciones existentes de todo el Complejo
de manera tal que todas las Valvulas de seguridad o de alivio de presién (en adelante VS)
montadas actualmente en las instalaciones del Complejo dejen de descargar a la
atmosfera para pasar a descarga al sistema de caferias de Antorcha existente del
Complejo. Para cumplir este objetivo el Proyecto debid redimensionar todo el sistema de
Antorcha agregando nuevos colectores de caferias paralelos a los existentes y
adicionando también nuevas valvulas de alivio de presidn con sus respectivas cafierias de
descarga y de toma de proceso de los equipos a proteger.
A fin de aclarar de manera mas precisa el alcance y objetivo del Proyecto “Antorcha Fase
III” a analizar se detalla a continuacion la descripcion de las instalaciones industriales
sobre las que trata el Proyecto.
En principio debemos decir que todo sistema de cafierias industriales que estén sometidos
a una presion o temperatura considerables deben tener un sistema de seguridad que
permita evitar la rotura de la instalacion ante una eventual elevacidn de la presién interior
de la cafieria debido a algun evento generado durante la operacion de la misma.
Para explicar la necesidad de disponer de un sistema de seguridad en las instalaciones de
cafierias lo primero que debemos considerar es que en el dimensionado de todas las
caflerias de wuna instalacidn industrial se deben determinar dos pardmetros
fundamentales:
a) el diametro o tamafo de la seccién requerido para el transporte del fluido, que se
calcula considerando el caudal del producto a transportar por su interior y la perdida
de presién que sufre el producto por su circulacion a través de la cafieria desde su

punto inicial de transporte hasta su punto final.



b) el espesor necesario de la pared de la cafieria que permita contener el fluido a la
presion de servicio a la cual se encuentre, este espesor se calcula teniendo en
cuenta el material que se utilizara en la construccion de la cafieria, la presion interior
y la temperatura a la cual estara expuesta la caferia, entre otros factores.

Como se puede deducir de lo dicho, las cafierias son dimensionadas para soportar una
determinada presidn y temperatura maxima en las cuales el material de la cafieria soporta
adecuadamente el servicio.
Si por cualquier motivo la presién o la temperatura dentro de la cafieria se eleva por
encima de los valores de calculo dicha caferia puede sufrir una rotura repentina,
generando inevitablemente una pérdida de fluido hacia el exterior de la cafieria y que en
funcién de; el tipo de fluido, la cantidad del producto fugado y en qué condiciones se
encuentra el mismo, se puede producir un dafio a las personas y/o instalaciones y/o el
medioambiente aledafio a la zona de la fuga.

A fin de evitar este tipo de situaciones la ingenieria ha disefiado sistemas de seguridad que

permitan suprimir estas elevaciones de presion y temperatura con el fin de minimizar

riesgos de rotura de los sistemas presurizados por superacién de presiones de disefio.

Estos sistemas de seguridad en las grandes plantas industriales de procesamiento de

hidrocarburos tienen las siguientes caracteristicas y configuraciones:

i Durante las etapas tempranas del disefio de ingenieria de una planta de
procesamiento de Hidrocarburo se definen todas las cafierias y todos los recipientes
0 equipos sometidos a presion que deberan contar con sistema de alivio de presion
a fin de evitar sobrepresiones perjudiciales para el sistema.

ii. Generalmente el sistema de seguridad adoptado para cumplir con esta funcidn es la
instalacién de valvulas de seguridad (VS) sobre los sistemas de caferias y/o equipos
a proteger.

iii. A los fines de elevar el nivel de seguridad del sistema en los casos que asi lo
ameriten se colocan doble valvulas de seguridad (VS) en paralelo con el objetivo de
gue si se produce una falla o rotura en una de las VS se encuentra la otra VS en
espera para ser puesta en servicio. Este esquema o disposiciéon de elementos cuenta

con blogueos aguas abajo y aguas arriba de las VS, ver Fig. 1.



&" 300¢
R

PSy 8" 1504

T CASO FALLA
ELECTRICA

3,5, "\ GENERAL

i’y

TE-IH

190485

D e

6" 3004
34

& 150¢ (Pay
& GOLECTOR CASQ FALLA\ 7B
DE ANTORCHA ELECTRICA
GENERAL (35|
hyfmly ) 7
PP e %
107 -FL—18528-B4 18048
— -

2"—FL—19E29—E4
10"—FL-19527-84/ NE-IH
18624 s

|
|
|
|
|
|
L
Pt MELATICH

' 2 p_7571-B4-P

I - 1 l 2"—P—7335—B4-F
T l Fob T
18"—P—7072-B4—P | 8"—P—7A25-B4—P | i \E" —P-T624—B4-F
|
F 35 3 .
|
|
A INTERCAMBIADOR
T S MR T
6"—P—7340-B4—F
X4
18"IH " 1 I — DE BOMBA J—7xx A/B
Bl-&"
G
TCRRE CE DESTILACION
N—7xx
Fig. 1. Esquema tipico de instalacidn de doble VS en cafierias sometidas a presion.
iv. En el caso de que los sistemas presurizados a proteger tengan en su interior

hidrocarburos, la descarga de los mismos se debe realizar a un sistema de cafierias
recolector de estas descargas que se encarga de conducir los mismos hasta un
recipiente separador de fases utilizado para separar los liquidos de los gases. Los
liquidos son bombeados al inicio del sistema productivo del complejo industrial a fin
de ser reutilizados, y los gases, llamados gases residuales, son quemados en una
antorcha destinada a quemar los gases residuales de los procesos productivos. Este
sistema de cafierias/recipientes/antorcha es llamado normalmente “sistema de
Antorcha” (o sistema de Flare por su denominacién de inglés “System of Flare”). Ver

Fig. 2.
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Fig. 2. Esquema tipico de instalacidn para quema de gas residual.

Volviendo a la descripcién del alcance del Proyecto el mismo consta de acondicionar las
instalaciones existentes del complejo industrial de manera tal que cumpla con las
premisas de disefio indicadas precedentemente, es decir, si bien en todos los sistemas de
cafierias presurizadas del complejo se encuentran instalados sistemas de VS en paralelo
como la indicadas, no todas ellas poseen descarga al sistema de caferias de Antorcha, si
no que algunas de las VS descargan a la atmosfera, por lo tanto el objetivo principal del
Proyecto es enviar todos las descargas de las VS al colector del sistema de antorcha a fin
de que todos estos aportes de producto sean tratados/quemados en el sistema de
antorcha mencionado.

A continuacién, se observan dos imagenes a modo de ejemplo en donde se indica en la
Fig. 3. Un tipico de la instalacién original o existente a modificar y en la Fig. 4. se ve cémo
debe quedar la nueva instalacion luego de ser modificada de acuerdo a los requerimientos

del Proyecto:
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Fig. 3. Instalacidn original, venteo a atmosfera. Fig. 4. Inst. por construir, venteo a Antorcha.

2.1.2. Premisas para la ejecucion del proyecto.

La premisa principal del Proyecto es que el montaje de todo el sistema nuevo de cafierias
gue requiere instalar el Proyecto debe ejecutarse de manera tal de minimizar el tiempo
fuera de servicio de las unidades del Complejo debido a tareas concernientes al alcance de
la obra, es decir, la ejecucién del Proyecto debe pensarse de manera tal que durante la
ejecucion de todas las tareas necesarias para la realizacion de las instalaciones previstas
por el mismo tengan el menor impacto posible en la operacion normal de las plantas
industriales y en el caso que se requiriese sacar de servicio o parar el funcionamiento de
una determinada parte de la instalacion industrial existente los tiempos fuera de servicio
de esa unidad o sector deberan ser los minimos requeridos.

Para cumplir dicha premisa la practica normal que se utiliza en el dmbito industrial es
realizar el montaje de la mayor cantidad posible de las nuevas instalaciones mientras las
instalaciones existentes de la planta se encuentran en servicio, cuando se logra alcanzar el
montaje de todas las nuevas instalaciones sin tener que interferir con las instalaciones
existentes se llega al momento en donde ya no se pueden seguir montando las nuevas
instalaciones debido a las interferencias generadas con las instalaciones existentes, en
este momento se debe realizar el retiro de la planta del servicio normal y realizar la
parada de servicio de la planta industrial con el objetivo de intervenir las instalaciones
existente para su modificacidn y posterior conexionado con las nuevas instalaciones

montadas previamente. Una vez terminadas estas modificaciones y probadas
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adecuadamente, toda la instalacién (tanto lo nuevo como lo viejo) de la planta industrial
estara en condicidn de ser puesta en servicio y por ende operar nuevamente en condicién
de operacién normal.

En lo que respecta al Proyecto en estudio: “Antorcha Fase IlI” se debe tener en cuenta un
condicionante adicional a lo ya planteado. Aproximadamente a la mitad del tiempo de
ejecucion del Proyecto, el Complejo industrial realizard un Paro programado del mismo,
con el objetivo de realizar una revision general por Mantenimiento de las unidades o
plantas industriales que lo componen.

A fin de aprovechar ese lapso de tiempo en donde la planta industrial estard fuera de
servicio, el Proyecto debera utilizar ese periodo para modificar las instalaciones existentes
de manera tal que se puedan generar dos situaciones: una es el poder conectar parte de
las nuevas instalaciones en dicho periodo de “fuera de servicio” y la otra es poder realizar
el resto de las conexiones de las nuevas instalaciones en una etapa posterior al Paro de
planta durante la operacidon normal de la planta industrial.

Esta condicidn del Paro de planta para Mantenimiento genera necesariamente tres etapas
bien definidas del Proyecto, a saber:

- Etapa de PreParo: Es la etapa inicial del Proyecto y comprende las actividades a

realizar antes a la fecha estipulada de Paro de la unidad, por ende, todas las tareas a
realizar en este periodo deberan ejecutarse con las plantas en operacién.

- Etapa de Paro: es la etapa del Proyecto en donde la planta industrial estara fuera de
servicio debido principalmente a que durante dicho periodo de tiempo el
Departamento de Mantenimiento del Complejo industrial estara realizando una
revision general de las instalaciones a los fines de reparar todas aquellas
instalaciones que se encuentren deterioradas y que para poder ser reparadas deben
estar necesariamente fuera de servicio.

En lo que respecta al Proyecto “Antorcha fase IlI” se debe tener en cuenta que en
dicha etapa se deben realizar y terminar las modificaciones o mejoras propuestas
por el mismo en aquellas instalaciones donde dicha modificacidon se puede hacer
solo en este estadio.

Cabe destacar que el Proyecto también plantea modificaciones o mejoras de planta
gue pueden ser puestas en servicio durante la operaciéon normal de la planta, sin

embargo, parte de estas modificaciones deben ser realizadas durante el Paro de la
12



unidad por ser este el Unico periodo adecuado para realizar algunas conexiones al
sistema existente.

Esta cuestidon se aclarard mas adelante en este documento ya que se realizara el
andlisis de cada tarea a realizar durante el proyecto y este concepto sera
desarrollado al detalle. Lo importante a tener en cuenta en este momento es que
hay tareas o montajes que se realizaran después de la etapa de Paro de la unidad
con el objetivo de que el periodo de parada o “fuera de servicio” de la unidad sea el
mas corto posible.

- Etapa de PosParo: es la ultima etapa del Proyecto y comienza luego de que la planta

industrial sea puesta en servicio una vez terminadas todas las tareas definidas a
realizar en el Paro de la unidad, ya sean las correspondientes al Mantenimiento
ordinario de la unidad como las referentes a las ejecutadas por el Proyecto
“Antorcha fase IllI”. Légicamente que durante esta etapa todas las tareas a realizar
deberdn ejecutarse con la planta en operacién, en idénticas condiciones a la etapa
de PreParo.
Vale destacar que todas las tareas del Proyecto finalizaran en esta etapa y por ende
esta etapa también contendrd tareas de puesta en marcha de algunas de las nuevas
instalaciones que se pondran en servicio junto con la planta mientras esta se
encuentra en operacion.
Mas alld de los desafios técnicos indicados anteriormente, como es habitual en cualquier
ejecucién de un Proyecto de Construccién es una premisa importante monitorear y
cumplir los objetivos del Proyecto en cuanto a los cuatro pilares fundamentales de una

obra: Seguridad, Plazo, Costo y Calidad.

2.1.3. Alcance del proyecto.

El alcance del Proyecto consta de adecuar las instalaciones correspondientes a las
unidades S-180, S-200, S-300, S500, S-600 y S-700 del Complejo Aromaticos
correspondiente a un Complejo Petroquimico de la zona.

A continuacion, se puede observar una imagen de Disposiciéon general de la Planta en
donde figuran las nuevas instalaciones, en color azul, que instalara el Proyecto, ver Fig. 5.
Adicionalmente las Fig. 6, Fig. 7 y Fig. 8 generan una referencia del tamario fisico de la

obra a desarrollar en la planta industrial.
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Fig. 6. Vista en perspectiva de instalacion original.

Fig. 7. Vista en perspectiva de nueva instalacion a montar y equipos existentes.
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Fig. 8. Vista en perspectiva de nueva instalacién a montar, sobre imagen de instalacién original.

Estudiando y analizando la ingenieria de detalle aprobada para construcciéon (APC) del
Proyecto se puede apreciar que la misma define ejecutar un colector de cafieria paralelo
al existente, pero de mayor didmetro o seccién, en las plantas mencionadas
anteriormente. El mismo serd utilizado para colectar todos los aportes o descargas de las
valvulas de seguridad que originalmente los equipos sometidos a presiéon estan
descargando a la atmosfera. El nuevo colector comenzard desde una valvula de didmetro
@ 24” ubicada en el colector existente de la antorcha y se extenderd paralelo a la calle 6
hasta llegar a un parral de caferias principal que se ubica en el centro de las unidades de
proceso. En ese punto el mismo se bifurca en dos colectores: un colector avanza hacia el
Este y sirve para colectar los nuevos aportes de las unidades S-200 y S-700, el otro
colector avanza hacia el Oeste y serd el encargado de recolectar los nuevos aportes de las

unidades S-180, S-500 y S-600 de la unidad S-300.
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Adicionalmente, la ingenieria APC realiza modificaciones sobre los sistemas de cafierias
existentes que ya se encuentran descargando al sistema colector de antorcha existente,
en este caso, cabe destacar, que todas las modificaciones de cafierias sobre el colector
existente se deben ejecutar aguas arriba (en el sentido de flujo del proceso) de una valvula
de bloqueo manual que se encuentra colocada sobre el colector y que permite
independizar el colector de antorcha de las unidades S-300, S-500 y S-600 del resto del
sistema de colector de antorcha de todo el complejo industrial. Este hecho permite
realizar el Paro de planta de las unidades mencionadas de manera independiente al resto
de las unidades del Complejo lo que implica un punto importante a tener en cuenta al
momento de definir en qué etapa del Proyecto (PreParo, Paro o PosParo) se deben

realizar las modificaciones que el mismo plantea.

2.1.4. Estrategia de montaje en funcion de la puesta en marcha de las
instalaciones.

De acuerdo con lo expuesto anteriormente el Proyecto contard con tres etapas bien
definidas: etapa de PreParo, Paro y PosParo. Como se explicd anteriormente en la
finalizacién de la etapa de Paro se deberan poner en marcha determinadas modificaciones
de la instalacion que solo podrdn entrar en servicio luego de finalizada esta etapa y el
resto de las modificaciones de las instalaciones del Proyecto seran puestas en marcha
durante la finalizacién de la etapa de PosParo.

Por lo tanto, la estrategia de montaje de todo el Proyecto cambiara en funcién de la etapa
en la cual se encuentre el mismo. En los siguientes parrafos se describen las distintas
etapas del Proyecto y se da un ejemplo de los tipos de tarea que se deben ejecutar en
cada una de ellas.

Una vez aclaradas las diferencias de las tareas en cada etapa se hara una breve
descripcién de la estrategia de montaje que se utilizara en el Proyecto teniendo en cuenta

la etapa de puesta en marcha de las nuevas instalaciones.

2.1.4.1. Etapade PreParo:

Durante esta etapa inicial del Proyecto se debera comenzar con las siguientes tareas:
- Movilizacién de la empresa Contratista al predio destinado para el armado de sus

oficinas y/o obrador para trabajos menores de pre-montaje.
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Comienzo de los trabajos civiles de construccion de cabezales de hormigén in situ

para el posterior montaje de cristos de hormigén pre-moldeados, estos trabajos

implican construir micropilotes en dichos cabezales.

Comenzar a prefabricar en talleres externos los siguientes materiales:

PREF-CAN1/2 - Prefabricados de cafierias (spool’s): a los fines de minimizar
la cantidad de soldaduras en posicidon que se deben ejecutar en la obra se
deben prefabricar tramos de cafierias, denominados normalmente “spool”
(carretel en inglés) de dimensiones tales que sean facilmente
transportables, que su configuraciéon permita un adecuado montaje en
campo y principalmente que sus dimensiones y configuraciones permitan
un ajuste adecuado en la obra, por lo que generalmente se dejan exceso de
material en los extremos para permitir el ajuste adecuado entre las
distintas piezas al momento del montaje in situ.

PREF-HA1 - Estructuras pre-moldeadas de hormigdén: con el objetivo de
minimizar los tiempos de construccién en este proyecto la ingenieria
defini6 la ejecucién de cristos de Hormigén prefabricados que
posteriormente seran montados sobre cabezales de hormigdn construidos
in situ.

PREF-ESTR1/2 - Estructuras metalicas varias: al igual que en las estructuras
de hormigdn, las estructuras metalicas tendran un grado de prefabricacién
tal que permita reducir los tiempos de montaje en obra sin descuidar los
temas concernientes a secuencia o forma de montaje, tamafio para

transporte, etc.

Cabe destacar que: la secuencia de prefabricacién de los materiales indicados

precedentemente deberd estar acorde con la planificacidon de los tiempos a obtener

en la ejecucidn de los trabajos en la obra, por lo que al momento de decidir con cual

estructura o cafieria se debe comenzar el prefabricado se deberd contar con un

cronograma detallado de los trabajos a ejecutar en la obra.

Comienzo del proceso de Compra y activacion de los materiales a proveer por la

Contratista en la ejecucion del proyecto.
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- Comienzo de montaje en obra de estructuras de andamios para acceso a los
sectores en altura en donde se deben montar las nuevas instalaciones previstas por
el Proyecto.

- Se deberan generar todos los procedimientos de trabajos especificos necesarios
para la ejecucién de todos los trabajos particulares que requiera la obra.

- Una vez se comience a contar en obra con los primeros materiales prefabricados se
debera dar comienzo al montaje de los mismos en obra.

Al momento de finalizacion de la etapa de PreParo el avance de las tareas indicadas

deberd ser tal que permita ingresar a la etapa de Paro con todos los trabajos necesarios

para el comienzo del mismo: terminados. Con respecto a este punto mas adelante en el

presente Informe de Constructibilidad se hara un analisis detallado de todos los trabajos a

ejecutar discriminados/ordenados por unidad o planta de operacion.

2.1.4.2. Etapade Paro:

Durante la etapa del Paro de planta se deberan montar, terminar de construir y poner en
servicio las nuevas instalaciones que solo pueden ser montadas cuando la instalacion
existente a ser modificada esta fuera de servicio. En el caso particular de las instalaciones
de caferias, las cafierias existentes para poder ser intervenidas se deben encontrar con
sus fluidos drenados y con un grado de limpieza en su interior que permita realizar el corte
y modificacién de las mismas de una manera segura para los operarios de la obra.

Para poder aclarar el concepto de cuales instalaciones nuevas solo pueden ser montadas
durante un Paro de planta veremos un ejemplo a continuacién:

En la fig. 9 se puede observar la instalacion original de la planta industrial en donde se
distingue que el equipo sometido a presidn ubicado en la parte inferior solo posee una VS
para su proteccién, por el contrario, en la Fig. 10 se pueden observar dos VS utilizadas
para proteger el mismo equipo sometido a presidn permitiendo de esta manera la
flexibilidad a Mantenimiento de poder retirar una de las dos VS para reparacién durante la

operacion normal de la planta industrial, ya que una es suplente de la otra.
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Fig. 9. Instalacidn original. Fig. 10. Instalacion modificada.
Volviendo al concepto que se pretende aclarar, en las imagenes se puede observar
claramente que para poder agregar la VS suplente a la instalacion existente es necesario
cortar y agujerear el cano existente, tanto del lado aguas arriba de la VS como del lado
aguas debajo de la misma. Para poder realizar este corte sobre la cafieria necesariamente
la misma debera estar fuera de servicio, des-presionada, limpia en su interior y sin la
presencia de ninguna traza de hidrocarburo ya que de haber presencia del mismo se
generaria una atmosfera explosiva. Por lo que, al requerirse la condicion mencionada de la
cafieria para su modificacidn, el Unico estadio en el cual se puede generar esta tarea es en
la etapa de Paro de planta por ser esta etapa la Unica en la que toda la instalacion de la
planta se encuentra fuera de servicio.

Adicionalmente en la etapa de Paro se deberdn realizar las modificaciones parciales sobre
las instalaciones existentes, en condicién de fuera de servicio, que permitan realizar su
posterior terminacion de la misma durante la etapa de PosParo de la obra en condicién de
operacion normal de la planta en operacion. En cuanto a este tipo de modificaciones
parciales surgen dos tipos de tareas claramente definidas que deben ejecutarse durante el
Paro de planta, a saber:
l. Tareas que por el tipo de modificacién a realizar solo pueden ser ejecutadas con la
planta fuera de servicio. A este grupo pertenecen las tareas similares a las explicadas
con las Fig. 9 y Fig. 10 pero que en este caso la modificacidon solo se hace
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parcialmente dejando su terminacion para
una etapa posterior de PosParo. El objetivo
gue persigue esta estrategia de construccién
es minimizar los tiempos de parada de
planta. Un ejemplo simple de explicar para
este caso es el montaje de una placa de
refuerzo (pad) sobre la pared (envolvente)
de un equipo sometido a presiéon y el
posterior montaje del correspondiente clip
sobre dicho pad, la soldadura de dicha
chapa contra la chapa del equipo ante una
impericia o error del soldador puede
generar una perforacion sobre la pared del
equipo y en caso de que el equipo estuviera
en servicio se podria producir un incidente
grave inadmisible. Por lo que la soldadura
del pad se debe ejecutar con el equipo
sometido a presién fuera de servicio, des-
presionado y limpio, libre de hidrocarburos
en su interior. Luego de terminada dicha
soldadura se deberan realizar ensayos no
destructivos (END) que aseguren la

integridad de la soldadura y la chapa de la

|
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Fig. 11 Instalacion de Clip sobre
envolvente de equipo sometido a

presion interior.

pared del equipo. En la Fig. 11 se puede observar que las piezas indicadas a la

izquierda de la flecha roja son las que se deben montar con el equipo fuera de

servicio. En una etapa posterior con la planta en operacion se podra continuar con el

montaje del soporte que ira abulonado sobre el clip (en la Fig. 11 lo representado a

la derecha de la flecha roja) y que tomando los recaudos necesarios para realizar la

tarea no reviste mayores riesgos.

Tareas que por condiciones de seguridad solo pueden ser ejecutadas con la planta

fuera de servicio. Dentro de este subconjunto entran todas aquellas tareas que no

pueden ejecutarse con la planta en servicio, debido principalmente a que
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ejecutandolas de esa manera no se puede asegurar la integridad de las personas,
instalaciones y/o medio ambiente. En el andlisis que se hace desde el punto de vista
de la seguridad se tienen en cuenta consideraciones tales como: la metodologia de
ejecucion de la tarea, el lugar de ejecucidn, las condiciones del entorno en que se
debe ejecutar, las herramientas y/o equipos que se deben utilizar, el acceso de los
operarios al lugar de ejecucidn, etc.

Un ejemplo de este tipo de tarea es ejecutar las modificaciones de las estructuras
metalicas de la plataforma superior de las cabezas de las torres fraccionadoras.
Dicha modificacion implica el cortar las estructuras existentes reemplazar perfiles
por otros de mayor seccién, en algunos casos ampliar las dimensiones de la
plataforma, soldar los nuevos perfiles metalicos y reconstituir o reemplazar las
chapas del piso de las mismas. Al realizar dichas tareas las plataformas quedan
parcialmente inutilizadas por lo que con el equipo en operacién no podrian acceder
los operarios de la planta a las mismas para realizar maniobras de operacidn, otra
consideracion importante que impide realizar dichas tareas con el equipo en servicio
es que los puntos en los cuales se debe soldar los perfiles estan muy cerca de las
descargas originales a atmosfera de las VS existentes, por lo que generar esos
puntos de “alta energia” cerca de una descarga de VS que eventualmente puede
descargar producto tiene un alto riesgo de accidente. A continuacidn, en la Fig. 12 se
puede apreciar el detalle de la ampliacidn de la plataforma que se debe ejecutar en

el equipo N-20X.
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Fig. 12. Instalacidon modificada.

2.1.4.3. Etapade PosParo:

Durante la etapa del PosParo de planta se deberan montar, terminar de construir y poner
en servicio las nuevas instalaciones que completan la totalidad del alcance del Proyecto
gue no han sido puestas en servicio al finalizar el Paro de planta.

Cabe aclarar que dentro del alcance mencionado se encuentra el completamiento y
finalizacidon de las modificaciones parciales indicadas en el punto 2.1.4.2 I. A fin de aclarar
mejor los trabajos de esta etapa volvemos a tomar el ejemplo indicado en el mencionado
punto, entonces las tareas a ejecutar en esta etapa de PosParo es el montaje del soporte
abulonado sobre la placa agujereada del Clip correspondiente a todas las piezas ubicadas

del lado derecho de las flechas rojas indicadas en la Fig. 11.
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2.1.4.4. Definicidn de instalaciones que se deben poner en marcha en cada
etapa del Proyecto.

Una vez definidos los tipos de tareas a ejecutar en cada etapa se hard una descripcidon
general de las instalaciones que deben ponerse en marcha en cada etapa del Proyecto
para luego hacer un andlisis detallado de cada tarea a fin de determinar, cantidad de
frentes de trabajo, cuadrillas de personal a utilizar, tipo de equipos a emplear en cada
tarea, tiempos requeridos para la ejecucion de cada tarea, etc.

Luego de analizar la ingenieria de detalle aprobada para construccion de la obra se
definen los distintos grupos de instalaciones que se deben poner en marcha en cada
etapa.

Cabe destacar que durante la etapa de PreParo no hay ningun tipo de instalacion que
pueda ser puesta en marcha terminada esta etapa, por lo que todas las instalaciones del
Proyecto se podran dividir en dos grandes grupos en funcién del momento en que podran
ser puestas en marcha: las instalaciones que se pondran en marcha al momento de la
finalizacidn de la etapa de Paro y las instalaciones que se pondran en marcha al momento
de la finalizacién de la etapa de PosParo.

Como dijimos a continuacién se describira de manera general cada una de ellas.

a) Instalaciones que se deben poner en marcha en el Paro de planta:

Al momento de la finalizacién de |la etapa de Paro, las instalaciones que se deben poner en
servicio son las del tipo indicadas en el punto 2.1.4.2 del presente informe.
En la Fig. 13 se pueden observar indicados en circulos rojos las nuevas instalaciones de las

unidades que corresponden a este primer grupo a) .
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Fig. 13. Nuevas instalaciones discriminadas por etapa de puesta en marcha, lo rojo entra servicio

en el Paro de planta y lo azul entra en servicio al finalizar el PosParo de planta.
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b) Instalaciones que se deben poner en marcha al finalizar el PosParo de planta:

Todas las nuevas instalaciones generadas por el Proyecto que no son puestas en servicio al
finalizar el Paro de planta entraran en servicio al finalizar el PosParo de Planta con la
planta en operacion.

En la Fig. 13 las instalaciones indicadas solo en azul son las correspondientes a este grupo.

2.1.5. Analisis de las tareas a ejecutar en el Proyecto.

A continuacién, se describirdn las principales tareas que se deben ejecutar en el Proyecto,
indicando su secuencia, método constructivo, cantidad de recursos que requiere y demas
detalles técnicos que permitiran posteriormente la realizacién de un adecuado
cronograma de tareas que defina el plazo estimado del Proyecto.

La presentacion de dicho analisis estara ordenada de acuerdo con las unidades del
complejo industrial en que se deben ejecutar las tareas, por lo tanto, una vez definida la
unidad se comenzaran a analizar las tareas que se deben ejecutar cronoldgicamente
indicando principalmente en qué etapa del Proyecto se debe ejecutar la misma.
Adicionalmente al momento de hablar de cada tarea especifica se indicara el cddigo de
tarea que la identificard, este cédigo también estara indicado en el listado de tareas final
del informe de Constructibilidad y servirda como base para la confeccién del Cronograma
de tareas del Proyecto.

A continuacién, se puede observar un breve resumen de las unidades de proceso y las
etapas del Proyecto y en donde se ejecutaran las tareas.

Unidad S-1000, Etapa de Preparo, Paro y PosParo.

Unidad S-180, Etapa de Preparo, Paro y PosParo.

Unidad S-200, Etapa de Preparo, Paro y PosParo.

Unidad S-700, Etapa de Preparo, Paro y PosParo.

Unidad S-300, Etapa de Preparo, Paro y PosParo.

Unidad S-500, Etapa de Preparo, Paro y PosParo.

N oo ok~ w N oE

Unidad S-600, Etapa de Preparo, Paro y PosParo.

2.1.5.1. Unidad S-1000

En esta unidad en particular carece de sentido dividir la ejecucion de los trabajos en

etapas de PreParo, Paro y PosParo debido a que las tareas que se deben ejecutar en dicha
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unidad no se encuentran condicionadas por la realizacion del Paro por mantenimiento del
Complejo industrial, sin embargo, se hard la discriminacién de las tareas por etapa a fin de

definir un correcto Histograma de recursos para toda la obra.

2.1.5.1.1. PreParo S-1000.

I.  Obra Civil:

Como es ldgico en cualquier construccién de una obra lo adecuado es comenzar por las
bases de la obra. En ésta en particular la obra civil que se debe realizar con la tecnologia
del hormigdén solo comprende la construccidon de tres pérticos de hormigén que seran
utilizados para la soportacion del tramo de colector de @ 24” que ira montado paralelo a
la calle 6 del Complejo industrial.

Primeramente, se deberan realizar las tareas de excavaciones, pilotaje y construccion in
situ de los cabezales de fundacidn en los cuales se montaran posteriormente los nuevos

porticos pre-moldeados de hormigdén mencionados.

TC1 - Construccion de

cabezales de
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150x150x50. En la Fig.
14 se puede observar Fig. 14 Diseiio de cabezal de hormigén.
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el diseio de los mismos.

Los micropilotes deberan tener una capacidad portante de 250kN, un didmetro de 20cm y
una longitud total de 15m.

Cabe mencionar que los micropilotes seran realizados en un sector del complejo industrial
gue presenta multiples instalaciones enterradas. Por tal motivo, en el desarrollo de Ila
ingenieria se realizaron cateos a fin de determinar la ubicacién especifica de dichas
instalaciones, una vez determinadas las mismas se definid la ubicacién de cada uno de los
micropilotes con el objetivo de garantizar la ausencia de interferencia con las instalaciones
existentes enterradas al momento de la ejecucion de los micropilotes perforados.

Debido al acotado espacio fisico que se dispone en el lugar en donde se deben ejecutar los
micropilotes, al momento de la eleccién de la maquina hoyadora, para hacer la tarea de
hoyado de los micropilotes, se deben tener en cuenta las dimensiones de la misma, a fin
de elegir una maquina que ademas de cumplir con los requerimientos técnicos apropiados
al micropilote que se requiere construir, la misma permita lograr un adecuado nivel de
maniobrabilidad dentro de las instalaciones de la planta industrial teniendo como premisa
realizar el trabajo con el mayor grado de seguridad posible.

En la Fig. 15 se puede observar las dimensiones de un modelo y tipo de maquina sugerido

gue es admisible con la metodologia y el tipo de tareas que se deben ejecutar.
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Fig. 15 Ejemplo de maquina hoyadora a utilizar
La construccion completa de los cabezales de hormigdn incluidos los 4 micropilotes por

cabezal requieren utilizar los siguientes recursos: 1 Maquina pilotera como la indicada y
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una cuadrilla de 6 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 12 turnos de 10 horas
de trabajo.

TC2 - Pérticos de hormigdn pre moldeados:

Los pérticos de hormigdn o cristos son piezas pre-moldeadas, prefabricadas en talleres
externos al Complejo industrial y los mismos van montados en el cuenco de los cabezales
de hormigén mencionados precedentemente. El montaje de los pérticos de hormigodn pre
moldeados se debera hacer desde la calle 6 con una grida con capacidad de izaje de 90 tn
asistida con un auto elevador de personas con un alcance de al menos 25 m y una
cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 5 turnos de 10 horas de
trabajo.

En la Fig. 16 se puede ver un detalle de los pérticos a montar.
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Fig. 16 Detalle de podrticos de hormigon pre moldeado.
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Una vez montados los pérticos dentro de los cuencos de los cabezales se debera realizar

la fijacion de ambas piezas entre si, mediante el vertido de un mortero cementicio
(“Grout”, lechada en inglés) dentro del cuenco en el espacio existente entre las piezas
mencionadas.
El montaje completo de los pérticos dentro de los cuencos de los cabezales requiere
utilizar los siguientes recursos: una grua con capacidad de izaje de 90 tn asistida con un
auto elevador de personas con un alcance de al menos 25 mts y una cuadrilla de 3
personas. Para realizar toda la tarea se estiman 2 turnos de 10 horas de trabajo.

[I.  Obra metal mecanica.

TMEL1 - Estructura metalica refuerzo del parral existente:
Entre los ejes 413 y 415 del parral existente se deberd montar la estructura de refuerzo
gue servird como soporte para los nuevos colectores de cafierias a montar en dicho

sector.

Fig. 17 Vista en planta de la estructura de refuerzo del parral de la unidad S-1000.
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La estructura mencionada deberda ser prefabricada en talleres externos al Complejo
industrial. Para el dimensionamiento de las piezas prefabricadas de todas las estructuras
del proyecto, la ingeniera de detalle aprobada para construccion analizo las estructuras de
manera tal de maximizar los tamafos de las piezas considerando los limites de tamafo de
transporte para los medios de transporte terrestres estdandar (camion con
semirremolque), sin embargo, la ingenieria de detalle también considero la estrategia de
montaje de las estructuras teniendo en cuenta el acceso al sitio de montaje, las
interferencias posibles en el lugar de montaje, etc.

Una vez recibidas en obra todas las piezas correspondientes a la estructura metdlica
mencionada se comenzard el montaje de la misma sobre el parral existente. Dicho
montaje se realizard pieza por pieza desde la calle 6 con una grua con capacidad de izaje
de 90 tn asistida con un auto elevador de personas con un alcance de al menos 25 mts y
una cuadrilla de 5 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 8 turnos de 10 horas de
trabajo.

TMC1 - Nuevo colector @ 24”:

Encima de los pérticos de hormigdn mencionados precedentemente se deberd montar el
comienzo del nuevo colector de antorcha que recogera todos los nuevos aportes de las VS

gue a partir de la finalizacién del alcance del Proyecto en estudio dejaran de descarga a la

atmosfera para pasar a descargar al sistema de antorcha del Complejo.

Fig. 18 Imagen en donde se puede apreciar el nuevo colector de @ 24” en azul y los tres cristos

de hormigon en celeste.
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Como se menciond oportunamente, la primera tarea a ejecutar es la prefabricacién de los
tramos de cafierias (“Spool” en inglés) en talleres externos al Complejo correspondientes
al colector mencionado. Cabe destacar que la empresa contratista que esté a cargo de la
ejecucion del Proyecto debera tener en cuenta la secuencia de montaje de las cafierias del
Proyecto y de acuerdo a la misma definir prioridades de prefabricacién para la
construccion en taller, de manera tal, que al momento del comienzo de montaje en obra,
el equipo de construccion de la contratista cuente con los tramos de cafierias necesarios
que permitan hacer un montaje progresivo de la instalacién sin sufrir demoras por la falta
de provisidon de cainerias por parte del taller.

En cuanto al montaje del nuevo colector de Antorcha el mismo comenzara desde el
extremo que se debe embridar a la véalvula esclusa @ 24” existente y continuara hasta el
otro extremo en donde se deberdn colocar la derivacién de 16" que se deriva hacia las
unidades S-200 / 700 y la derivacion de @ 10" que se derivara hacia las unidades S-180,
S300, S-500y S-600.

Este trabajo esta previsto que se ejecute desde la calle 6 por medio de la utilizacion de
una grua con capacidad de izaje de 90 tn asistida con un auto elevador de personas con un
alcance de al menos 25 mts y una cuadrilla de 6 personas. Para realizar toda la tarea se

estiman 10 turnos de 10 horas de trabajo.

2.1.5.2. Unidad S-180

Sobre esta unidad todos los trabajos a realizar durante el Proyecto son de la especialidad

metal mecanica.

2.1.5.2.1. PreParo S-180.

En esta unidad los trabajo que se realizaran en PreParo son:

TG1 - Retiro de aislacidén de la envolvente de la Torre N-181 y medicidn de espesor de la
envolvente en las zonas en donde se deberdn montar y soldar los Pad sobre los que irdn
colocados los clips que serviran para soportar la nueva caneria de descarga de las VS de
dicho equipo.

La medicion de espesor se hard con equipos de ultrasonido con el objetivo de confirmar
gue el espesor de la envolvente de la Torre N-181 se encuentra dentro de los pardametros

de disefio de la misma a fin de asegurar una adecuada resistencia de la chapa para
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soportar la nueva carga generada a futuro por el soporte tipo Clip que soportard la nueva
cafieria de descarga de las VS.

El equipo necesario para realizar dicha tarea es un auto elevador de personas con un
alcance de al menos 40 mts. y una cuadrilla de 3 personas. Para realizar toda la tarea se
estiman 2 turnos de 10 horas de trabajo.

TME2 - Montaje y fijacion de las estructuras metalicas tipo cristo sobre el parral de
cafierias de hormigdn existente que serdn utilizados para soportar el nuevo colector de

cafieria del sistema de antorcha.

| I A

Fig. 19 Nuevos cristos metalicos en azul a ser montados.
En la Fig. 19 se pueden observar los 8 soportes metalicos que se deben montar en dicha
unidad y en la Fig. 20 se puede observar un detalle del plano de uno de los tipicos de

soportes.
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Fig. 20 Soporte tipico de caieria.
Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una grua con capacidad de izaje de
90 tn y una cuadrilla de 7 personas. Para realizar el montaje de cada soporte se estiman 2

turnos de 10 horas de trabajo, para cada uno.

2.1.5.2.2. Paro S-180.

En esta unidad los trabajo que se realizaran en Paro son:

TME3 - Montaje y soldadura de los Pad’s y Clip’s sobre la envolvente de la torre N-181,
cabe aclarar que durante el proceso de montaje de los Pad’s se deberan realizar ensayos
de Liquidos penetrantes a la soldadura de raiz y a la pasada final de la soldadura de
fijacion del Pad con la chapa de la envolvente, una vez aprobados estos ensayos se
realizara una prueba neumdtica de estanqueidad a 0,3 kg/cm? sobre el Pad a fin de
asegurar la integridad del mismo. En las Fig. 21 y 22 se pueden apreciar los dos tipos
distintos de Clip que se deben montar sobre las envolventes de las torres para que sirvan

de soporte para las nuevas cafierias.
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Fig. 22 Clip zona inferior.

Fig. 21 Clip zona superior.
El equipo necesario para realizar dicha tarea es un auto elevador de personas con un
alcance de al menos 40 mts. y una cuadrilla de 3 personas. Para realizar toda la tarea se
estiman 4 turnos de 12 horas de trabajo.

TMC2 - Con respecto a las VS ubicadas en la torre N-181 se debera producir el giro
provisorio de las mismas sobre su eje para poder permitir el posterior montaje de la nueva
linea de descarga de la VS a ser montada por el Proyecto en una etapa posterior. A los
fines de aclarar esta tarea a continuacion se pueden observar una serie de imagenes que
servirdn para aclarar la frase recién indicada.

En la Fig. 23 se puede observar la vista en planta de la ubicacién original de las VS y su
cafieria de descarga a la atmosfera. En la Fig. 24 se puede observar la vista en planta de las
mismas VS pero en la posicion final que requiere el Proyecto junto con sus nuevas

cafierias de descarga al sistema de cafierias de antorcha.
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Fig. 23 Instalacion original.

Fig. 24 Instalacidn final modificada.



Como se puede observar en las dos imagenes, si dejaramos las VS en su posicién original
el montaje de la nueva caieria de descarga de la VS nimero PSV181B no se podria realizar
ya que se produciria una interferencia inadmisible entre las cafierias. Tal explicacion se
intenta demostrar en la Fig. 25 que muestra la instalacidn original en rojo y la instalacién
final modificada en negro.

Por lo tanto, cuando se indicé “Giro provisorio de las VS actuales sobre su eje para poder
permitir el posterior montaje de la nueva linea de descarga de la VS a ser montada por el
Proyecto en una etapa posterior” significa girar las VS y sus descargas originales sobre el
eje vertical de la VS de manera tal de permitir el posterior montaje de la nueva linea sin

que se produzca interferencia, tal cual el ejemplo indicado en la Fig. 26.
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Fig. 25 Presentacion de interferencias. Fig. 26 Instalacion provisoria de VS.

Cabe destacar que una vez se termine de montar la nueva cafieria de descarga de las VS a
el colector de antorcha (al finalizar la etapa de PosParo) y dicho colector se encuentre en
estado de “en servicio”, las descargas a atmosfera, ubicadas provisoriamente, de ambas
VS se deberan desmontar y posteriormente se deberan girar nuevamente sobre su eje
dichas VS a fin de colocarlas en su posicion final acopladas a las bridas de las nuevas
valvulas de bloque de la nueva caneria montada, tal cual lo indica la Fig. 27.

NOTA 1: Como se indicard mds adelante este tipo de posicionamiento provisorio de VS 'y
descargas a atmosfera durante el periodo de tiempo comprendido entre la finalizacion del
Paro y la finalizacion del PosParo también se deberd ejecutar sobre las instalaciones de
cafleria correspondientes a las torres N-203, N-205, N-701, N-702 y N-754. Por lo que

sobre dichas torres al finalizar la etapa de PosParo y entrar en la etapa de “Comisionado y
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Puesta en Marcha” también se deberdn desmontar las descargas a atmosfera colocadas
provisoriamente y posteriormente se deberd conectar las descargas de las VS al nuevo

sistema de caferias de antorcha ya puesto en servicio.
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Fig. 27 Giro final de VS y acople a caiieria final.

Por lo tanto, los recursos necesarios para realizar el giro de las VS y dejarlas en la posicién
indicada en la Fig. 26 son: una grua con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de 4

personas. Para realizar toda la tarea se estima un turno de 12 horas de trabajo.

2.1.5.2.3. PosParo S-180.

En esta unidad los trabajo que se realizaran en PosParo son:

TMC3 - Montaje y soldadura de la cafieria de descarga de las VS de la torre N-181 sobre
los Clips colocados en la etapa de Paro sobre la envolvente de la torre, ver Fig. 28. A los
fines de minimizar la ejecucién de soldadura en posicion con el objetivo de que los riesgos
desde el punto de vista de la seguridad sean nulos, el montaje de esta cafieria deberd
realizarse en una sola pieza por lo que aledafio al sector en donde se encuentra ubicada la
torre se deberan unir los prefabricados de la caneria a nivel de piso para luego ser izados
en una sola pieza. El montaje de la cafieria sera desde el colector ubicado en el parral de

cafierias hasta los bloqueos aguas debajo de las VS de la torre.
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Fig. 28 Cafieria de descarga de VS de N-181.
Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: un auto elevador de personas con
un alcance de al menos 40 m, una grua con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de 6
personas. Para realizar toda la tarea se estiman 7 turnos de 10 horas de trabajo.
TMC4 - Montaje y soldadura del tramo del nuevo colector de antorcha que se debe

montar en el parral de cafieria que atraviesa las unidades S-180, S-300, S-500 y S-600, ver

Fig. 29 Tramo de nuevo colector de antorcha.
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Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: un auto elevador de personas con
un alcance de al menos 40 m, una grua con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de
12 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 6 turnos de 10 horas de trabajo.

TG2 - Una vez terminado el montaje de todo el nuevo colector de antorcha que prevé
montar el Proyecto, el mismo deberd ser probado con una prueba de estanqueidad
usando como fluido de prueba el aire y presionando el sistema a 0.3 Kg/cm? de presion
manomeétrica. Una vez aprobada esta prueba se comenzara con el proceso de
“Comisionado y Puesta en servicio” de la nueva instalacién de cafieria.

Cabe destacar que el alcance de dicha prueba estard dado por toda la instalacion de
cafieria correspondiente al nuevo colector de antorcha a realizar por la obra por lo que el
calculo de los recursos a utilizar también considera los trabajos a realizar referentes a esta
tarea en todas las unidades a intervenir por el Proyecto.

Los recursos necesarios para realizar dicha prueba son: un compresor de aire con
capacidad de entregar al menos 7 m3/min a 7 Kg/cm? y una cuadrilla de 6 personas. Para
realizar toda la tarea se estiman tres turnos de 10 horas de trabajo.

TMCS - Luego de cumplida la tarea TG2 se debera realizar la tarea mencionada al final del
punto 2.1.5.2.2 es decir se deberan girar las VS de la torre N-181 a la posicién indicada en
la Fig. 27.

NOTA 2: Esta tarea estd previsto que se haga con la planta en servicio, debido a que puede
aprovecharse el hecho de que la instalacion posee dos VS, de acuerdo con lo explicado en
el pdrrafo iii. del punto 2.1 del presente estudio. Esta consideracion es vdlida para las
torres N-181, N-203, N-205, N-701, N-702 y N-754.

La secuencia de la tarea serad la siguiente:

a) Ala Vs “B” que se encuentre fuera de servicio en condicidon de “en espera” con la
valvula de bloqueo, ubicada aguas arriba, bloqueada, se le desmontara la cafieria
de descarga.

b) Se girard la VS “B” sobre su eje y se conectara con la nueva valvula de blogueo que
se encuentra contra el colector de antorcha.

c) Se realizarad el control de torque de las tuercas de todos los esparragos de las

bridas intervenidas.
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d) Cumplido el punto c) se realizard la apertura de las valvulas de bloqueo aguas
arriba y aguas debajo de la VS “B” quedando de esta manera dicha VS en condicién
de “en servicio”.

e) Se retira del servicio la VS “A” realizando el cierre de su vdlvula de bloqueo ubicada
aguas arriba.

f) Se repiten los pasos a), b) y c) para la VS “A” quedando de esta manera toda la

nueva instalacién en servicio y con la configuracion indicada en la Fig.30.

Fig. 30 Instalacion final sobre torre N-181.

Los recursos necesarios para realizar el giro de las VS y dejarlas en la posicion indicada en
la Fig. 30 son: una grua con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de 4 personas. Para

realizar toda la tarea se estima un turno de 10 horas de trabajo.

2.1.5.3. Unidad S-200

Sobre esta unidad todos los trabajos a realizar durante el Proyecto son de la especialidad

metal mecanica.

2.1.5.3.1. PreParo S-200.

En esta unidad los trabajo que se realizardn en PreParo son:

TG3 - Retiro de aislacién de la envolvente de las Torres N-203 y N-205 y posterior
medicion de espesor de la envolvente en las zonas en donde se deberan montar y soldar
los Pad sobre los que irdn colocados los clips que servirdn para soportar la nueva caferia

de descarga de las VS de dichos equipos.
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El equipo necesario para realizar dicha tarea es un auto elevador de personas con un
alcance de al menos 40 mts. y una cuadrilla de 3 personas. Para realizar toda la tarea se
estiman 5 turnos de 10 horas de trabajo.

TME4 - Montaje y fijacion de las estructuras metalicas tipo cristo sobre el parral de
cafierias de hormigdn existente que serdn utilizados para soportar el nuevo colector de

cafieria del sistema de antorcha, ver Fig. 31.

a |

Fig. 31 Se pueden apreciar los nuevos cristos metalicos, en color gris, que deben ser montados.

Dichos cristos metalicos son similares a los indicados en el punto 2.1.5.2.1.
Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una gria con capacidad de izaje de
90 tn y una cuadrilla de 6 personas. Para realizar el montaje de todos los soportes se

estiman 37 turnos de 10 horas de trabajo.

2.1.5.3.2. Paro S-200.

En esta unidad los trabajo que se realizaran en Paro son:

TMES - Montaje y soldadura de los Pad’s y Clip’s sobre la envolvente de las torres N-203 y
N-205, en las mismas condiciones a las indicadas en el punto 2.1.5.2.2.

El equipo necesario para realizar dicha tarea es un auto elevador de personas con un
alcance de al menos 40 mts. y una cuadrilla de 3 personas. Para realizar toda la tarea se
estiman 8 turnos de 12 horas de trabajo.

TMC6 - En la Torre N-203 se deberan modificar las cafierias de proceso aguas arriba de las
VS de dicho equipo, de manera tal de colocar las mismas en la posicién final que requiere
el Proyecto, con el objetivo de que luego en la etapa de PosParo de la unidad se realice el

conexionado de dichas VS al nuevo colector de antorcha a montar sin la necesidad de
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producir el Paro de la unidad para ejecutar dicha tarea (ver NOTA 2). Al igual que se hizo

como en el caso de la torre N-181, a los fines de aclarar esta tarea a continuacion se

pueden observar una serie de imagenes que servirdn para aclarar la frase recién indicada.

En las Fig. 32 y 33 se puede observar la vista de la instalacién original de las VS y su cafieria

de descarga a la atmosfera. En las Fig. 34 y 35 se puede observar las mismas VS pero en la

posicion final que requiere el Proyecto junto con sus nuevas cafierias de descarga al

sistema de cafierias de antorcha.

M
o
™~
|
=z

2316-B4
EL. +31205
FIE-If,

L

~
[H
@ 8'-1504rF AN,
@ I
It
= o4 LPoasiecBe
T 1 x
e CE ) L2
ST T ) L, M
- I )
7N\ ‘
= ta 2978 NOTA 4
% ‘ B B
= 8'-P-2317-BA-P
| % L 289 |
[ T 7 N +28080
o0& 507 '@ ! ; xmm_n
NOTA 4 |=d, (coRTE pAA @ / M
g = GIRAR ERIDA) ]
[=2
E'xB' ]
B )
300&01504 03B
NOTA 4
848" (P
300F150F 2055/
MNOTA 4 N-203
|
I 5 4 4
N = 14 v
|J
VISTA C-C
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Fig. 33 Vista C-C de instalacion original.
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Como se puede observar en las cuatro imagenes, la posicion de las VS en la instalacion
original difiere de la posicién de dichas vdlvulas en la instalacidn final, por lo que en la
etapa de Paro se deberdn dejar las tres VS de acuerdo con lo indicado en la Fig. 36 con
unos cainos de descarga provisorios de menor tamafio de manera tal que no interfieran

con las nuevas valvulas de bloqueo a montar en el nuevo colector de antorcha.

Fig. 36 Instalacion provisoria de VS para su posterior conexionado con la unidad en servicio.
Como se menciond en la NOTA 1 del punto 2.5.2.2. en la etapa final de “Comisionado y
Puesta en Marcha” las descargas a atmosfera de las tres VS se deberdan desmontar y
posteriormente se debera montar los carreteles de cafieria que unirdn las VS con su

“

valvula de bloqueo correspondiente ya ubicada sobre el colector de antorcha “en

servicio”, tal cual lo indica la Fig. 37.
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Fig. 37 Montaje final del carretel en la puesta en servicio del sistema.
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Los recursos necesarios para desmontar las cafierias originales y montar los nuevos
tramos de cafierias para reposicionar las VS y dejarlas en la posicién indicada en la Fig. 36
son: una grua con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar
toda la tarea se estiman 5 turnos de 12 horas de trabajo.

TME6 - Ampliacién de plataforma superior de torre N-203 y colocacidn de estructura
soporte de caferia sobre la misma.

Debido a la modificacién de cafierias indicada en el punto anterior la estructura existente
de la plataforma superior de la mencionada torre debe ser ampliada para una mejor
circulacidon de los operarios de planta y adicionalmente se deben agregar perfiles que

serviran de soporte para las nuevas configuraciones de cafierias.
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Fig. 38 Plataforma original de N-203.
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Fig. 39 Plataforma final a ampliar en N-203.

En las Fig. 38 se pueden observar la plataforma original y en la Fig. 39 la plataforma en el
estado final luego de la modificacién. El equipo necesario para realizar dicha tarea es una
grua con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la
tarea se estiman 6 turnos de 12 horas de trabajo.

TMC7 - En lo que respecta a cafierias en la Torre N-205 se deberan hacer similares
trabajos a los realizados en la torre N-203 por lo tanto se deberdan modificar las canerias
de proceso aguas arriba de las VS de dicho equipo de manera tal de colocar las mismas en
la posicién final que requiere el Proyecto con el objetivo de que luego en la etapa de
PosParo de la unidad se realice el conexionado de dichas VS al nuevo colector de antorcha
a montar sin la necesidad de producir el Paro de la unidad para ejecutar dicha tarea. A
continuacion, se pueden observar una serie de imdgenes que serviran para aclarar lo

recién indicado.

46



P— | - i e — —

00 —— —
hg;ﬁ i s66,_| 350|266, 460 PN b 323\ \ 5634 | Lﬁ:EE| B0, 1242 14"—FL—19076-
(G . 5D \ |

ot : a0 107 KOTA &
300415

N

P 2 WP.+10433 (IM
4 oTa 4 | [~
| 10"-P-2211-84 & = l el (o | ~~-——1
AE-iih,_8"-3004
gy i S

)

AR 107150887
op G708 € LL+35705

0" NOTA 4

AEM

\

N

B32 /‘
— /

1=

=

3"-P-2209-84 oTA 4 i ~
ATM - TL.+36820 L I .
JLEV. 133521 LEV.+33521 | % -
. =l
= —
—= 509 = 1312
Fig. 40 Vista en planta de instalacidn original. Fig. 41 Vista en planta de instalacidn final.

En la Fig. 40 se puede apreciar la instalacion original a modificar y en la Fig. 41 se detalla la
instalacion final que se debe montar. Adicionalmente en las Fig. 42 y 43 se puede ver en
color blanco el tramo de instalacion que debe ser modificada en la etapa de Paro de
unidad y en color celeste el tramo de cafieria que se debe montar y poner en servicio en la
etapa de PosParo, vale mencionar que lo indicado en color rojo es parte de la instalacion

existente que no sufre modificacién.

Fig. 42 Vista lado norte de instalacion final. Fig. 43 Vista lado sur de instalacion final.

Cabe destacar que al igual que en el caso de la Torre N-203 sobre las VS de la torre N-205
durante el periodo de tiempo comprendido entre la finalizacién del paro de la unidad y la
finalizacidon de la etapa de PosParo sobre las descargas de las VS se deben montar de

manera provisoria cafierias de descarga a la atmosfera.
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Fig. 44 Posicionamiento final de VS con descargas provisorias.

Como se menciond en la NOTA 1 del punto 2.5.2.2. en la etapa final de “Comisionado y
Puesta en Marcha” las descargas a atmosfera de las tres VS se deberan desmontar y
posteriormente se deberan montar los carreteles de cafieria que unirdn las VS con su
valvula de blogueo correspondiente ya ubicada sobre el colector de antorcha “en
servicio”, tal cual lo indica la Fig. 42.

Los recursos necesarios para desmontar las cafierias originales y montar los nuevos
tramos de cafierias para reposicionar las VS y dejarlas en la posicion indicada en la Fig. 44
son: una grua con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar
toda la tarea se estiman 6 turnos de 12 horas de trabajo.

TME7 - Modificacién de plataforma superior de torre N-205 para generar los soportes de

cafieria requeridos para la nueva traza de cafieria.
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EQUIPO: N-205, #33520 EXISTENTE

En las Fig. 40 se pueden observar la plataforma en el estado final que quedara luego de la
modificacion. El equipo necesario para realizar dicha tarea es una grua con capacidad de

izaje de 90 tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 4 turnos

Fig. 40 Plataforma final a modificar en N-205.

de 12 horas de trabajo.

2.1.5.3.3.

PosParo S-200.

En esta unidad los trabajo que se realizaran en PosParo son:

TMCS8 - Montaje y soldadura de la caneria correspondiente al nuevo colector del sistema

de antorcha a montar sobre el parral central de cafierias ubicado entre las unidades S-200

y S-700 por encima de los cristos metdlicos montados en la etapa de PreParo.
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Fig. 41 Colector de antorcha de unidades S-200 y S-700 montado sobre cristos metalicos.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una grua con capacidad de izaje de
90 tn y una cuadrilla de 8 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 27 turnos de 10
horas de trabajo.

TMC9 - Montaje y soldadura de la cafieria de descarga de las VS de la torre N-203 sobre
los Clips colocados en la etapa de Paro sobre la envolvente de la torre. El montaje de la
cafieria serd desde el colector ubicado en el parral de caferias hasta los bloqueos aguas
debajo de las VS de la torre. Es un trabajo similar al indicado en la tarea TMC3.

En la Fig. 42 se puede observar en color celeste la cafieria correspondiente a dicha

instalacion.
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Fig. 42 Caineria de descarga de VS de N-203.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: un auto elevador de personas con
un alcance de al menos 40 m, una grua con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de 6
personas. Para realizar toda la tarea se estiman 8 turnos de 10 horas de trabajo.

TMCI10 - Idéntica tarea a la recién indicada se debe ejecutar en la torre N-205. El montaje
de la cafieria sera desde el colector ubicado en el parral de caferias hasta los bloqueos
aguas debajo de las VS de la torre. Es un trabajo similar al indicado en la tarea TMC3.

En la Fig. 43 se puede observar en color celeste la cafieria correspondiente a dicha

instalacion.
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Fig. 43 Caieria de descarga de VS de N-205.
Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: un auto elevador de personas con
un alcance de al menos 40 m, una grua con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de 8
personas. Para realizar toda la tarea se estiman 8 turnos de 10 horas de trabajo.
TMC11 - Montaje y soldadura de la cafieria de descarga de las VS de correspondientes al
equipo 0-210 sobre la segunda plataforma de hormigén ubicada en dicha unidad.
En la Fig. 44 se puede observar en color celeste la cafieria correspondiente a dicha

instalacion.
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Fig. 44 Caineria de descarga de VS de 0-210.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: un auto elevador de personas con
un alcance de al menos 40 m, una grua con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de 3
personas. Para realizar toda la tarea se estiman 4 turnos de 10 horas de trabajo.

TMC12 — En la torre N-203, luego de cumplida la tarea TG3 se deberd realizar la tarea
mencionada al final de la tarea TMC6, es decir, se deberan desmontar las descargas a
atmosfera de las tres VS y posteriormente se deberan montar los carreteles de caferia
gue unirdn las VS con su vélvula de bloqueo correspondiente, ya ubicada sobre el colector
de antorcha “en servicio”, tal cual lo indica la Fig. 37. La secuencia de tareas es similar a la
indicada en la tarea TMC5 con la consideracién que en el punto b) la conexidn de la VS con
la valvula de bloqueo aguas abajo se realizard mediante el montaje del carretel bridado de

cafieria indicado en azul en la Fig. 45.

Fig. 45 Carreteles de cafieria a montar en ultima etapa sobre N-203.
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Los recursos necesarios para realizar esta tarea son: una gruda con capacidad de izaje de 90
tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea se estima un turno de 10 horas
de trabajo.

TMC13 — En la torre N-205, al igual que en la torre N-203, luego de cumplida la tarea TG3
también se deberd realizar la tarea mencionada al final de la tarea TMC7, es decir, se
deberan desmontar las descargas a atmosfera de las dos VS y posteriormente se deberdn
montar los carreteles de cafieria que uniran las VS con su vdlvula de bloqueo
correspondiente, ya ubicada sobre el colector de antorcha “en servicio”, tal cual lo indica
la Fig. 45. La secuencia de tareas es similar a la indicada en la tarea TMC5 con la
consideracion que en el punto b) la conexién de la VS con la vélvula de bloqueo aguas
abajo se realizard mediante el montaje del carretel bridado de cafieria indicado en azul en

la Fig. 46.

Fig. 46 Carreteles de cafieria a montar en ultima etapa sobre N-203.

Los recursos necesarios para realizar esta tarea son: una grua con capacidad de izaje de 90
tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea se estima un turno de 10 horas
de trabajo.

TMC14 — Luego de cumplida la tarea TG3 en la instalacion existente de las VS del equipo
0-210 se deberdn desmontar las descargas a atmosfera de las dos VS, indicadas en la Fig.
47 y posteriormente se deberadn girar sobre sus ejes las VS de manera que puedan
embridar sobre la valvula de bloqueo correspondiente, ya ubicada sobre el colector de

antorcha “en servicio”, tal cual lo indica la Fig. 48.
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Fig. 47 Descargas originales a desmontar. Fig. 48 Nueva posicion de VS y nueva descarga.

Considerando la NOTA 2 la secuencia de tareas es similar a la indicada en la tarea TMC5.
Los recursos necesarios para realizar esta tarea son: una gria con capacidad de izaje de 90
tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea se estima un turno de 10 horas

de trabajo.

2.1.5.4. Unidad S-700

Sobre esta unidad todos los trabajos a realizar durante el Proyecto son de la especialidad

metal mecanica.

2.1.5.4.1. PreParo S-700.

En esta unidad los trabajo que se realizardn en PreParo son:

TG4 - Retiro de aislacién de la envolvente de las Torres N-701 y N-702 y posterior
medicion de espesor de la envolvente en las zonas en donde se deberdn montar y soldar
los Pad sobre los que irdn colocados los clips que serviran para soportar la nueva cafieria
de descarga de las VS de dichos equipos.

El equipo necesario para realizar dicha tarea es un auto elevador de personas con un
alcance de al menos 40 mts. y una cuadrilla de 3 personas. Para realizar toda la tarea se

estiman 5 turnos de 10 horas de trabajo.

2.1.5.4.2. Paro S-700.

En esta unidad los trabajo que se realizaran en Paro son:
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TMES8 - Montaje y soldadura de los Pad’s y Clip’s sobre la envolvente de las torres N-701 y
N-702, en las mismas condiciones a las indicadas en el punto 2.1.5.2.2.

El equipo necesario para realizar dicha tarea es un auto elevador de personas con un
alcance de al menos 40 mts. y una cuadrilla de 3 personas. Para realizar toda la tarea se
estiman 12 turnos de 12 horas de trabajo.

TMC15 - En la Torre N-701 se deberan modificar las cafierias de proceso aguas arriba de
las VS de dicho equipo, de manera tal de colocar las mismas en la posicion final que
requiere el Proyecto, con el objetivo de que luego en la etapa de PosParo de la unidad se
realice el conexionado de dichas VS al nuevo colector de antorcha a montar sin la
necesidad de producir el Paro de la unidad para ejecutar dicha tarea (ver NOTA 2). Al igual
gue se hizo con las demas torres, a los fines de aclarar esta tarea, a continuacion, se
pueden observar una serie de imagenes que indican las tareas a realizar.

En la Fig. 49 se puede observar la vista de la instalacién original de las VS y su cafieria de
descarga a la atmosfera. En la Fig. 50 se puede observar las mismas VS pero en la posicién
final que requiere el Proyecto junto con sus nuevas cafierias de descarga al sistema de

cafierias de antorcha.
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Fig. 49 Vista en planta de instalacién original.  Fig. 50 Vista en planta de instalacién final.

Como se puede observar en las imagenes, la posicion de las VS en la instalacién original
difiere de la posicidon de dichas valvulas en la instalacién final, por lo que en la etapa de
Paro se deberan dejar las dos VS de acuerdo con lo indicado en la Fig. 50 con unos cafios
de descarga provisorios de menor tamafo de manera tal que no interfieran con las nuevas
valvulas de bloqgueo a montar en el nuevo colector de antorcha.
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Como se menciond en la NOTA 1 del punto 2.5.2.2. en la etapa final de “Comisionado y
Puesta en Marcha” las descargas a atmosfera de las dos VS se deberan desmontar y
posteriormente se debera montar los carreteles de caiieria que unirdn las VS con su
valvula de bloqueo correspondiente ya ubicada sobre el colector de antorcha “en
servicio”, tal cual lo indica la Fig. 50.

Los recursos necesarios para desmontar las cafierias originales y montar los nuevos
tramos de cafierias para reposicionar las VS y dejarlas en la posicién indicada en la Fig. 50
son: una grua con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar
toda la tarea se estiman 3 turnos de 12 horas de trabajo.

TME9 - Refuerzo de plataforma superior de torre N-701 y colocacién de estructura
soporte de cafieria sobre la misma.

Debido a la modificacién de cafierias indicada en el punto anterior la estructura existente
de la plataforma superior de la mencionada torre se deben agregar perfiles que serviran

de soporte para las nuevas configuraciones de cafierias.
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Fig. 51 Refuerzos y mejoras en Plataforma de N-701.
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El equipo necesario para realizar dicha tarea es una grua con capacidad de izaje de 90 tn y
una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 4 turnos de 12 horas de
trabajo.

TMC16 - En lo que respecta a cafierias en la Torre N-702 se deberdn hacer similares
trabajos a los que se deben realizar en la torre N-701. A continuacion, se pueden observar

una serie de imagenes que serviran para aclarar lo recién indicado.
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Fig. 52 Vista en planta de instalacidn original. Fig. 53 Vista en planta de instalacidn final.

En la Fig. 52 se puede apreciar la instalacion original a modificar y en la Fig. 53 se detalla la
instalacion final que se debe montar.

Como se puede observar en las imagenes, la posicion de las VS en la instalacién original
difiere de la posicion de dichas valvulas en la instalacién final, por lo que en la etapa de
Paro se deberan dejar las dos VS de acuerdo con lo indicado en la Fig. 53 con unos cafios
de descarga provisorios de menor tamafo de manera tal que no interfieran con las nuevas
valvulas de bloqueo a montar en el nuevo colector de antorcha.

Como se menciond en la NOTA 1 del punto 2.5.2.2. en la etapa final de “Comisionado y
Puesta en Marcha” las descargas a atmosfera de las dos VS se deberdn desmontar y
posteriormente se debera montar los carreteles de cafieria que unirdn las VS con su
valvula de bloqueo correspondiente ya ubicada sobre el colector de antorcha “en
servicio”, tal cual lo indica la Fig. 53.

Los recursos necesarios para desmontar las cafierias originales y montar los nuevos
tramos de cafierias para reposicionar las VS y dejarlas en la posicion indicada en la Fig. 53
son: una grua con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar
toda la tarea se estiman 6 turnos de 12 horas de trabajo.
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TME10 - Modificacion de plataforma superior de torre N-702 para generar los soportes de

cafieria requeridos para la nueva traza de cafieria.

’—\qurUBD 12 0o 208

Fig. 54 Plataforma final a modificar en N-702.
En las Fig. 54 se pueden observar la plataforma en el estado final que quedara luego de la
modificacién. El equipo necesario para realizar dicha tarea es una gria con capacidad de
izaje de 90 tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 4 turnos
de 12 horas de trabajo.
TMC17 - En lo que respecta a cafierias en la Torre N-754 se deberan hacer similares
trabajos a los que se deben realizar en la torre N-701. A continuacidn, se pueden observar

una serie de imagenes que serviran para aclarar lo recién indicado.
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Fig. 55 Vista en planta de instalacidn original. Fig. 56 Vista en planta de instalacidn final.

En la Fig. 55 se puede apreciar la instalacion original a modificar y en la Fig. 56 se detalla la
instalacidn final que se debe montar.

Como se puede observar en las imagenes, la posicidon de las VS en la instalacion original
difiere de la posicion de dichas valvulas en la instalacién final, por lo que en la etapa de
Paro se deberdn dejar las dos VS de acuerdo con lo indicado en la Fig. 56 con unos cafos
de descarga provisorios de menor tamaio de manera tal que no interfieran con las nuevas
valvulas de bloqueo a montar en el nuevo colector de antorcha.

Los recursos necesarios para desmontar las cafierias originales y montar los nuevos
tramos de cafierias para reposicionar las VS y dejarlas en la posicién indicada en la Fig. 56
son: una grua con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar
toda la tarea se estiman 6 turnos de 12 horas de trabajo.

TME11 - Modificacién de plataforma superior de torre N-754 para generar los soportes de

cafieria requeridos para la nueva traza de cafieria.
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Fig. 57 Plataforma final a modificar en N-754.

En las Fig. 57 se pueden observar la plataforma en el estado final que quedara luego de la
modificacidn. El equipo necesario para realizar dicha tarea es una gria con capacidad de

izaje de 90 tn y una cuadrilla de 3 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 3 turnos
de 12 horas de trabajo.
2.1.5.4.3. PosParo S-700.

En esta unidad los trabajo que se realizaran en PosParo son:
TMC18 - Montaje y soldadura de la caieria de descarga de las VS de la torre N-701 sobre

los Clips colocados en la etapa de Paro sobre la envolvente de la torre. El montaje de la
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cafieria serd desde el colector ubicado en el
parral de caferias hasta los bloqueos aguas
debajo de las VS de la torre. Es un trabajo
similar al indicado en la tarea TMC3.

En la Fig. 58 se puede observar en color
celeste la cafieria correspondiente a dicha
instalacion.

Los recursos necesarios para realizar dicha
tarea son: un auto elevador de personas con
un alcance de al menos 40 m, una grda con
capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de
8 personas. Para realizar toda la tarea se

estiman 10 turnos de 10 horas de trabajo.

\ p

Fig. 58 Caieria de descarga de VS de N-701.

TMC19 - Idéntica tarea a la recién indicada se debe ejecutar en la torre N-702. El montaje

de la caieria sera desde el colector ubicado en el parral de canerias hasta los bloqueos

aguas debajo de las VS de la torre. Es un trabajo similar al indicado en la tarea TMC3.

En la Fig. 59 se puede observar en color celeste la caferia correspondiente a dicha

instalacion.

Fig. 59 Caieria de descarga de VS de N-702.
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Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: un auto elevador de personas con
un alcance de al menos 40 m, una grua con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de 6
personas. Para realizar toda la tarea se estiman 9 turnos de 10 horas de trabajo.

TMC20 - Idéntica tarea a la recién indicada se debe ejecutar en la torre N-754. El montaje

de la cafieria sera desde el colector
ubicado en el parral de cafierias hasta los
blogueos aguas debajo de las VS de la
torre. Es un trabajo similar al indicado en
la tarea TMC3.

En la Fig. 60 se puede observar en color
celeste la cafieria correspondiente a dicha
instalacion.

Los recursos necesarios para realizar dicha
tarea son: un auto elevador de personas o

con un alcance de al menos 40 m, una o

grua con capacidad de izaje de 90 tn y una '\\

cuadrilla de 3 personas. Para realizar toda *

la tarea se estiman 8 turnos de 10 horas  Fig- 60 Cafieria de descarga de VS de N-754.

de trabajo.

TMC21 - Luego de cumplida la tarea TG2 se debera realizar la tarea mencionada al final de
la tarea TMC15, es decir, se deberdn desmontar las descargas a atmosfera de las dos VS y
posteriormente se deberan montar los carreteles de caneria que uniran las VS con su
valvula de bloqueo correspondiente, ya ubicada sobre el colector de antorcha “en
servicio”, tal cual lo indica la Fig. 61. La secuencia de tareas es similar a la indicada en la
tarea TMC5 con la consideracion que en el punto b) la conexién de la VS con la vélvula de
blogqueo aguas abajo se realizard mediante el montaje del carretel bridado de caferia

indicado en azul en la Fig. 61.
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Fig. 61 Montaje final del carretel en la puesta en servicio del sistema en torre N-701.

Los recursos necesarios para realizar esta tarea son: una grua con capacidad de izaje de 90
tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea se estima 1 turnos de 10 horas
de trabajo.

TMC22 — En la torre N-702, al igual que en la torre N-701, luego de cumplida la tarea TG3
también se debera realizar la tarea mencionada al final de la tarea TMC16, es decir, se
deberan desmontar las descargas a atmosfera de las dos VS y posteriormente se deberdn
montar los carreteles de cafieria que unirdn las VS con su valvula de bloqueo
correspondiente, ya ubicada sobre el colector de antorcha “en servicio”, tal cual lo indica
la Fig. 62. La secuencia de tareas es similar a la indicada en la tarea TMC5 con la
consideracion que en el punto b) la conexién de la VS con la vélvula de bloqueo aguas
abajo se realizard mediante el montaje del carretel bridado de cafieria indicado en azul en

la Fig. 62.
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Fig. 62 Carreteles de cafieria a montar en ultima etapa sobre N-702.
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Los recursos necesarios para realizar esta tarea son: una gria con capacidad de izaje de 90
tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea se estima un turno de 10 horas
de trabajo.

TMC23 — Luego de cumplida la tarea TG3 se debera realizar la tarea mencionada al final de
la tarea TMC15, es decir, se deberdn desmontar las descargas a atmosfera de las dos VS y
posteriormente se deberdn montar los carreteles de cafieria que uniran las VS con su
valvula de blogueo correspondiente, ya ubicada sobre el colector de antorcha “en
servicio”, tal cual lo indica la Fig. 63. La secuencia de tareas es similar a la indicada en la
tarea TMC5 con la consideracion que en el punto b) la conexién de la VS con la valvula de
bloqueo aguas abajo se realizard mediante el montaje del carretel bridado de cafieria

indicado en azul en la Fig. 63.
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Fig. 63 Carreteles de cafieria a montar en ultima etapa sobre N-754.
Considerando la NOTA 2 la secuencia de tareas es similar a la indicada en la tarea TMC5.
Los recursos necesarios para realizar esta tarea son: una grua con capacidad de izaje de 90
tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea se estima un turno de 10 horas

de trabajo.

2.1.5.5. Unidad S-300

Sobre esta unidad todos los trabajos a realizar durante el Proyecto son de la especialidad

metal mecanica.
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2.1.5.5.1. PreParo S-300.

Con respecto a esta unidad se debe tener en cuenta que el ciclo de produccién de la
misma no es continuo, por lo que, hay un lapso de 4 meses al afo en que la unidad se
encuentra fuera de servicio a la espera de ser puesta en marcha. Esta misma situacion
ocurre con la unidad S-500.

Con el objetivo de aprovechar el lapso de tiempo de estas unidades en estado “fuera de
servicio” es que se programara el inicio del Paro general de planta para Mantenimiento de
manera tal que el mismo comience en la fecha en que dichas unidades quedan fuera de
servicio por Produccidon de manera tal de que una vez se terminen los trabajos del Paro de
planta se pongan en servicio todas las unidades excepto las unidades S-300 y S-500 en las
cuales la puesta en marcha sera posterior y en conjunto con el nuevo colector del sistema
de antorcha que se montara en el resto de las unidades.

Debido a el hecho recién mencionado, en esta unidad y en la S-500 solo hay dos tipos de
trabajos a ejecutar en funcion del momento de su ejecucién: trabajos de PreParo vy
trabajos de Paro, pero con la consideracion de que en estas unidades el periodo de Paro
dura alrededor de 4 meses, un tiempo considerablemente mayor que en el resto de las
unidades.

Luego de haber mencionado este analisis, a continuacién, se listan los trabajos a realizar
en esta unidad en PreParo:

TG5 - Retiro de aislacidn de la envolvente de la Torre N-302 y medicion de espesor de la
envolvente en las zonas en donde se deberdn montar y soldar los Pad sobre los que irdn
colocados los clips que serviran para soportar la nueva caferia de descarga de las VS de
dicho equipo.

El equipo necesario para realizar dicha tarea es un auto elevador de personas con un
alcance de al menos 40 mts. y una cuadrilla de 3 personas. Para realizar toda la tarea se
estiman 2 turnos de 10 horas de trabajo.

TME12 - Montaje vy fijacion de las estructuras metalicas tipo cristo sobre el parral de
cafierias de hormigdn existente que seran utilizados para soportar el nuevo colector de

cafieria del sistema de antorcha.
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Fig. 64 Nuevos cristos metalicos en azul a ser montados.

En la Fig. 64 se pueden observar los 13 soportes metalicos que se deben montar en dicha
unidad.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una gria con capacidad de izaje de
90 tn y una cuadrilla de 7 personas. Para realizar el montaje de cada soporte se estiman 2

turnos de 10 horas de trabajo, para cada uno.

2.1.5.5.2. Paro S-300.

Como se menciond en el punto 2.5.4.4. el lapso de tiempo correspondiente al Paro de esta
unidad es de 4 meses y de acuerdo a lo explicado alli, en esta etapa se deberan terminar
todos los trabajos en esta unidad concernientes al Proyecto.

Los trabajos que se realizaran en Paro son:

TME13 - Montaje y soldadura de los Pad’s y Clip’s sobre la envolvente de la torre N-302,
en las mismas condiciones a las indicadas en el punto 2.1.5.2.2.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una gria con capacidad de izaje de
90 tn y una cuadrilla de 3 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 5 turnos de 12
horas de trabajo.

TMC24 — Desmontaje de cuadro de caferias existentes correspondientes al sistema
original de venteo de VS a atmosfera de la torre N-302. Esta tarea se debe ejecutar por
dos motivos, el primero es generar la facilidad para el montaje de la nueva plataforma de
cabeza del mencionado equipo y el segundo es porque en el sitio que estdn dichas
cafierias deben ir las nuevas cafierias montadas por el Proyecto. En las Fig. 65, 66 y 67 se
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puede observar el cuadro de canerias a desmontar junto con la plataforma original del

equipo.
z VER PLANO
e w7 QLP—ARO—19—PL—L— ~
L a ORC —0035— - "
—_—— e — " soogxisop  ANTORCHAZDOSSZHZ W il
4 }Zi\ - BT
PV
Y |F< yos.
/ EL25514
| i
4"ATM. |
EL +25514
2"ATM. | VALVULA A
EL +25577 3" 300#RY
2"—=NOTA 4 G.E|
i, :
BT \jses/,
ﬁ—302 ; \/}1\
0:4-258,00 2
A " NOTA 4
e Fiih 2" 300§RF
B= )/ (o NEST/EL 22803 = ‘ m
ELEV.421.600 | .
| I3 B

ml|
m
=
+|=
slE
£
3
s
—_—
|
|

e g ole
) 512 =
3 | ||§3 ||
300gx150¢ =d Zl=
Fig. 65 Caferia a desmontar en N-302. Fig. 66 Vista Q-Q. Fig. 67 Vista R-R.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una grua con capacidad de izaje de
90 tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 1 turno de 12
horas de trabajo.

TME14 - Montaje y soldadura de la nueva estructura de plataforma de cabeza sobre los

Pad’s superiores colocados previamente sobre la envolvente de la torre N-302.
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Fig. 68 Nueva plataforma superior a montar sobre la N-302.
Cabe destacar que para el montaje de la nueva estructura de plataforma de cabeza de la

torre N-302 también se debe retirar el pescante o Davit existente ubicado sobre la cabeza
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de la torre y debe ser modificado y alargado para su posterior montaje una vez montada

la nueva plataforma.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una grua con capacidad de izaje de
90 tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda |a tarea se estiman 5 turnos de 12
horas de trabajo.

TMC25 - Montaje y soldadura de la cafieria de descarga de las VS de la torre N-302 sobre

los Clips colocados en la envolvente de la torre. El montaje de la cafieria serd completo.
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Fig. 69 Vista general de N-302. Fig. 70 Detalle de nueva instalacion
en N-302.

En la Fig. 69 se puede observar en color blanco la cafieria correspondiente a dicha
instalacion y en la Fig. 70 el detalle de la nueva plataforma (en blanco) junto con las
nuevas canerias.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: un auto elevador de personas con
un alcance de al menos 40 m, una grua con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de 4
personas. Para realizar toda la tarea se estiman 8 turnos de 12 horas de trabajo.

TMC26 - Montaje y soldadura del tramo del nuevo colector de antorcha que se debe
montar en el parral de cafieria que atraviesa las unidades S-300, S-500 y S-600. Esta tarea

es la continuacion de la tarea TMCA4.
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Fig. 71 Tramo de nuevo colector de antorcha.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: un auto elevador de personas con
un alcance de al menos 40 m, una grua con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de 8
personas. Para realizar toda la tarea se estiman 27 turnos de 10 horas de trabajo.

TMC27 — Modificacion del sistema de venteo a colector de antorcha existente
correspondiente a la cafieria de descarga de los compresores V-301-A y B. En este caso es
una tarea de caiferia que se debe ejecutar si o si cuando el sistema de cafierias se
encuentra fuera de servicio debido a que la ejecucion de dicha tarea implica: cortar un
tramo de cafieria existente, desmontar dicho mismo y posteriormente montar y soldar en
su lugar el nuevo tramo de cafieria con su nueva configuracién.

En la Fig. 72 y 73 se puede apreciar el alcance de las modificaciones que se debe realizar

sobre la caneria existente.
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Fig. 72 Cuadro de cafieria existente a modificar. Fig. 73 Nuevo cuadro de cafieria modificado.
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Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una cuadrilla de 3 personas. Para
realizar toda la tarea, que corresponde a dos cuadros de cafieria, se estiman 4 turnos de
12 horas de trabajo.

TMC28 — modificacion del sistema de venteo a colector de antorcha existente
correspondiente a la cafieria de descarga de los compresores V-302-A y B. Esta tarea es
similar a la descripta en TMC27.

En la Fig. 74 y 75 se puede apreciar el alcance de las modificaciones que se debe realizar

sobre la cafieria existente.
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Fig. 74 Cuadro de cafieria existente a modificar. Fig. 75 Nuevo cuadro de caiieria modificado.
Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una cuadrilla de 3 personas. Para
realizar toda la tarea, que corresponde a dos cuadros de cafieria, se estiman 6 turnos de

12 horas de trabajo.

TMC29 — Modificacion del sistema de venteo a colector de antorcha existente
correspondiente a la cafieria de descarga del acumulador O-301. Esta tarea es similar a la
descripta en TMC27.

En las Fig. 76 y 77 se puede apreciar el alcance de las modificaciones que se debe realizar

sobre la cafieria existente.
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Fig. 76 Cuadro de cafieria existente a modificar. Fig. 77 Nuevo cuadro de caferia modificado.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una gria con capacidad de izaje de
90 tn y una cuadrilla de 3 personas. Para realizar toda la tarea, se estima 1,5 turno de 12
horas de trabajo.

TMC30 — Modificacion del sistema de venteo a colector de antorcha existente
correspondiente a la caferia de descarga de la torre N-301. Esta tarea es similar a la
descripta en TMC27.

En la Fig. 78 se puede apreciar en blanco los accesorios de cafierias que se deben agregar

a la cafieria existente.

Fig. 78 Cuadro de cafieria modificado.
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Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una cuadrilla de 3 personas. Para
realizar toda la tarea, se estima 1 turno de 12 horas de trabajo.

TMC31 — Modificacion del sistema de venteo a colector de antorcha existente
correspondiente a la cafieria de descarga del acumulador O-304. Esta tarea es similar a la
descripta en TMC27.

En la Fig. 79 se puede apreciar en blanco los accesorios de cafierias que se deben agregar

a la cafieria existente.

|

Fig. 79 Cuadro de cafieria modificado.
Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una gria con capacidad de izaje de
90 tn y una cuadrilla de 3 personas. Para realizar toda la tarea, se estima 1 turno de 12

horas de trabajo.

2.1.5.6. Unidad S-500

Sobre esta unidad todos los trabajos a realizar durante el Proyecto son de la especialidad

metal mecanica.

2.1.5.6.1. Paro S-500.

Como se menciond en el punto 2.5.4.4. el lapso de tiempo correspondiente al Paro de esta
unidad es de 4 meses y de acuerdo a lo explicado alli, en esta etapa se deberan terminar
todos los trabajos concernientes al Proyecto.

Los trabajos que se realizaran en Paro son:

TME15 - Modificacién de plataforma superior del acumulador O-501 para generar los

soportes de cafieria requeridos para la nueva traza de cafieria.
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Fig. 80 Vista en planta plataforma a modificar. Fig. 81 Vista A-A de plataforma a modificar.
En las Fig. 80 y 81 se puede observar la plataforma en el estado final que quedara luego de
la modificacién. El equipo necesario para realizar dicha tarea es una grua con capacidad de
izaje de 90 tn y una cuadrilla de 3 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 3 turnos
de 10 horas de trabajo.

TME16 - Modificacion de plataforma superior del acumulador K-501 para generar los

soportes de cafieria requeridos para la nueva traza de caieria.
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Fig. 82 Vista en planta plataforma a modificar.
74



En la Fig. 82 se puede observar la plataforma en el estado final que quedara luego de la
modificacion. El equipo necesario para realizar dicha tarea es una grua con capacidad de
izaje de 90 tn y una cuadrilla de 3 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 5 turnos
de 10 horas de trabajo.

TME17 - Modificacién de plataforma superior de torre N-501 para generar los soportes de

cafieria requeridos para la nueva traza de cafieria.
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Fig. 83 Vista en planta plataforma a modificar.
En la Fig. 83 se puede observar la plataforma en el estado final que quedara luego de la
modificacion. El equipo necesario para realizar dicha tarea es una grua con capacidad de
izaje de 90 tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 6 turnos
de 10 horas de trabajo.
TMC32 — Modificacion del sistema de venteo a colector de antorcha existente
correspondiente a la cafieria de descarga del acumulador O-501. Esta tarea es similar a la
descripta en TMC27.
En las Fig. 84 y 85 se puede apreciar el alcance de las modificaciones que se debe realizar
sobre la cafieria existente.
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Fig. 84 Cuadro de cafieria existente a modificar.
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Fig. 85 Nuevo cuadro de cafieria modificado.
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Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una grua con capacidad de izaje de
90 tn y dos cuadrillas de 4 personas. Para realizar toda la tarea, se estima 6 turnos de 12
horas de trabajo.

TMC33 — Modificaciéon del sistema de venteo a colector de antorcha existente
correspondiente a la cafieria de transferencia de carga desde el Horno L-501 hasta el
reactor K-501. Esta tarea es similar a la descripta en TMC27.

En la Fig. 86 se puede apreciar en blanco los tramos de cafierias que se deben agregar a la

cafieria existente.

Fig. 86 Cuadro de cafieria modificado.

Cabe destacar, en este trabajo, que el 70% de la nueva caferia debe ser construida con
material del tipo acero aleado de baja aleacion, por lo que luego de realizadas las
soldaduras entre los distintos accesorios de cafieria se debe realizar un tratamiento
térmico de alivio de tensiones en cada una de ellas, lo que generara por ende: mayores
tiempo de ejecucion debido a los tiempos concernientes a la ejecucién del tratamiento
térmico en el lugar y los END que se deben ejecutar a dichos materiales.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una gria con capacidad de izaje de
90 tn y dos cuadrillas de 4 personas. Para realizar toda la tarea, se estima 8 turnos de 12
horas de trabajo.

TME18 - Montaje y soldadura de los Pad’s y Clip’s sobre la envolvente de la torre N-501,

en las mismas condiciones a las indicadas en el punto 2.1.5.2.2.
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Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una grua con capacidad de izaje de
90 tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 6 turnos de 12
horas de trabajo.

TMC34 - Montaje y soldadura de la cafieria de descarga de las VS de la torre N-501 sobre
los Clips colocados en la envolvente de la torre. El montaje de la caferia serd completo.

Esta tarea incluye también el desmontaje de los tramos de cafierias existentes que se

deben retirar para el montaje de los nuevos tramos.

Fig. 87 Vista general de N-501. Fig. 88 Detalle de nueva instalacion en N-501.
En la Fig. 87 se puede observar en color blanco la cafieria correspondiente a dicha
instalacion y en la Fig. 88 el detalle de la plataforma ampliada junto con las nuevas
caferias.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: un auto elevador de personas con
un alcance de al menos 40 m, una grida con capacidad de izaje de 90 tn y una cuadrilla de 4

personas. Para realizar toda la tarea se estiman 14 turnos de 12 horas de trabajo.

2.1.5.7. Unidad S-600

Sobre esta unidad todos los trabajos a realizar durante el Proyecto son de la especialidad

metal mecanica.
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2.1.5.7.1. Paro S-600.

A continuacién, se listan los trabajos a realizar en esta unidad en Paro:

TME19 - Modificacién de plataforma superior de reactor K-601 para generar los soportes

de cafieria requeridos para la nueva traza de caneria.
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En las Fig. 89 y 90 se puede observar la plataforma en el estado final que quedara luego de
la modificacién. El equipo necesario para realizar dicha tarea es una grua con capacidad de
izaje de 90 tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 4 turnos
de 12 horas de trabajo.

TMC35 - Modificacion del sistema de venteo a colector de antorcha existente
correspondiente a la cafieria de descarga del acumulador N-601. Esta tarea es similar a la
descripta en TMC27.

En la Fig. 91 se pueden apreciar los nuevos accesorios, en blanco, que se deben montar

para la modificacidn que se debe realizar sobre la caferia existente.

Fig. 91 Cuadro de cafieria existente a modificar.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una grua con capacidad de izaje de
90 tn y una cuadrilla de 3 personas. Para realizar toda la tarea, se estima 1 turno de 12
horas de trabajo.

TME20 - Montaje y soldadura de los Pad’s y Clip’s sobre la envolvente del acumulador O-
606, en las mismas condiciones a las indicadas en el punto 2.1.5.2.2.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una cuadrilla de 4 personas. Para
realizar toda la tarea se estiman 2 turnos de 12 horas de trabajo.

TME21 — Modificacién / ampliacién de la plataforma superior del acumulador O-606 para
generar el acceso de los operarios a la ubicacién de las VS del sistema de alivio a antorcha

de dicho acumulador.
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Fig. 92 Vista en planta plataforma a modificar.

En la Fig. 92 se puede observar la plataforma en el estado final que quedara luego de la
modificacion. El equipo necesario para realizar dicha tarea es una grua con capacidad de
izaje de 90 tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 3 turnos
de 12 horas de trabajo.

TMC36 - Modificacion del sistema de venteo a colector de antorcha existente
correspondiente a la cafieria de descarga del acumulador O-606. Esta tarea es similar a la
descripta en TMC27.

En la Fig. 93 se puede apreciar los nuevos accesorios, en blanco, que se deben montar

para la modificacidn que se debe realizar sobre la cafneria existente.

Fig. 93 Cuadro de cafieria existente a modificar.
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Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una cuadrilla de 4 personas. Para
realizar toda la tarea, se estiman 3 turnos de 12 horas de trabajo.

TMC37 - Modificacion del sistema de venteo a colector de antorcha existente
correspondiente a la cafieria de descarga del compresor V-601. Esta tarea es similar a la
descripta en TMC27.

En la Fig. 94 se pueden apreciar los nuevos accesorios en blanco, que se deben montar

para la modificacidn que se debe realizar sobre la caferia existente.

Fig. 94 Cuadro de cafieria existente a modificar.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una cuadrilla de 3 personas. Para
realizar toda la tarea, se estiman 3 turnos de 12 horas de trabajo.

TME22 — Modificacién / ampliacién de la plataforma superior del acumulador 0-602 para
generar el acceso de los operarios a la ubicacidn de las VS del sistema de alivio a antorcha

de dicho acumulador.
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En las Fig. 95 y 96 se puede observar la plataforma en el estado final que quedara luego de
la modificacién. El equipo necesario para realizar dicha tarea es una grua con capacidad de
izaje de 90 tn y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea se estiman 5 turnos
de 12 horas de trabajo.

TMC38 - Modificacion del sistema de venteo a colector de antorcha existente
correspondiente a la cafieria de descarga del acumulador O-602. Esta tarea es similar a la
descripta en TMC27.

En la Fig. 97 se pueden apreciar los nuevos accesorios en blanco, que se deben montar

para la modificacidn que se debe realizar sobre la caferia existente.

Fig. 97 Cuadro de cafieria existente a modificar.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una gria con capacidad de izaje de
90 tn y dos cuadrillas de 3 personas. Para realizar toda la tarea, se estiman 3 turnos de 12
horas de trabajo.

TMC39 - Modificacion del sistema de venteo a colector de antorcha existente
correspondiente a la cafieria de descarga del acumulador K-601. Esta tarea es similar a la
descripta en TMC27.

En la Fig. 98 se pueden apreciar los nuevos accesorios en blanco, que se deben montar

para la modificacidon que se debe realizar sobre la caferia existente.
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Fig. 98 Cuadro de cafieria existente a modificar.

Los recursos necesarios para realizar dicha tarea son: una grua con capacidad de izaje de
90 tn y una cuadrilla de 3 personas. Para realizar toda la tarea, se estiman 4 turnos de 12

horas de trabajo.

2.1.5.8. Tareas comunes a todas las unidades.

Una vez terminadas todas las tareas anteriormente nombradas el Proyecto presenta una
serie de tareas que se deben ejecutar como parte de la terminacidn general de la obra, las
mismas son:

TG6 — Terminacion o parcheo de esquema de pintura en cafierias. Si bien todos los tramos
o spool de cafierias son montados, en su lugar definitivo en la obra, ya pintados con su
correspondiente esquema de pintura durante ese proceso de montaje se producen
generalmente rayones y golpes leves sobre la capa de pintura que deben ser reparados a
fin de asegurar el correcto recubrimiento del esquema de pintura a fin de evitar la
corrosidon prematura de los materiales metalicos con los que estdn construidas las
cafierias. Adicionalmente se deben cubrir con pintura las distintas uniones soldadas que se
realizan in situ sobre las cafierias.

El calculd de los recursos necesarios para realizar dicha tarea se realiza por estimacion
debido a que el alcance de la misma depende mucho de la calidad de montaje de las

cuadrillas de personas encargadas del montaje de las caierias.
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Por lo tanto, los recursos estimados son: un auto elevador de personas con un alcance de
al menos 40 mts. y una cuadrilla de 4 personas. Para realizar toda la tarea, se estiman 12
turnos de 10 horas de trabajo.

TG7 — Terminacidon o parcheo de esquema de pintura en estructuras. Al igual que las
cafierias las estructuras también son pintadas en los talleres de Prefabricado sin embargo
también sufren rayones y golpes leves sobre la capa de pintura durante el montaje y los
mismos deben ser reparados.

Al igual que en cafierias los recursos destinados a estas tareas son dificil de estimar en
etapa temprana debido al incertidumbre del alcance de la tarea. Sin embargo, los recursos
estimados son: un auto elevador de personas con un alcance de al menos 40 mts. y una
cuadrilla de 7 personas. Para realizar toda la tarea, se estiman 12 turnos de 10 horas de
trabajo.

TG8 — Montaje de aislacidn en los tramos de cafierias nuevas y existentes que requieren
dicho recubrimiento de acuerdo con lo indicado en los documentos de ingenieria
aprobada para construccion.

Los recursos necesarios son: un auto elevador de personas con un alcance de al menos 40
mts. y dos cuadrillas de 4 personas. Para realizar toda la tarea, se estiman 5 turnos de 10

horas de trabajo.

2.1.6. Listado general de tareas del Proyecto.

Todas las tareas anteriormente descriptas se encuentran listadas y ordenadas en el Anexo
1 adjunto al presente informe. Dicho listado es la base para la confeccion de un
Cronograma de tareas que sera una herramienta mas para definir la secuencia y estrategia
de ejecucién de cada una de las tareas, aportando adicionalmente una optimizacién del
uso de los recursos con el objetivo de minimizar el plazo estimado de ejecucion del

Proyecto.

2.1.7. Cronograma de tareas del Proyecto.

El mencionado Cronograma se encuentra adjunto al presente informe en el Anexo 2. Para
la confeccidon del mismo se utilizé una de las herramientas informaticas mas utilizadas en

la industria para desarrollar esta tarea, el programa Microsoft Project.
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En particular para desarrollar el estudio del Proyecto en cuestion se generd un Diagrama
de Gantt con el mencionado programa. La principal ventaja de utilizar esta herramienta
radica en la facil y rdpida posibilidad de optimizar la secuencia de las tareas y sus recursos
asociados de manera tal de poder obtener los menores plazos de ejecucién junto con el
mejor aprovechamiento posible de los recursos desde el punto de vista de la cantidad

disponible versus los tiempos de ejecucién.

2.1.7.1. Consideraciones para la generacion del Cronograma.

Las consideraciones que se tuvieron para la generacidn del Cronograma de tareas son:

- Las fechas de inicio del Proyecto y por ende todas las indicadas en el Cronograma
son fechas supuestas, debido a que al momento de la realizaciéon del presente
estudio de Constructibilidad no se encuentra adjudicado el Contrato de ejecucién y
construccion de dicho Proyecto.

- La tarea de “Prefabricado de estructuras metalicas varias” se ha dividido en dos:
PREF-ESTR1 y PREF-ESTR2. La primera corresponde a la prefabricacién de las
primeras estructuras a montar en la obra y la segunda a las estructuras que se
deben comenzar a montar luego del inicio del Paro de planta. Con una adecuada
planificacion de prioridades de estructuras a prefabricar en taller se pueden
minimizar los tiempos de Prefabricacién. Es muy importante definir las prioridades
de prefabricacién en taller de acuerdo con las necesidades de montaje en obra.

- Al igual que lo indicado en el parrafo anterior, para cafierias sucede lo mismo. La
primera necesidad en obra de tramos de cafieria a montar se genera al inicio del
Paro de planta. Con una buena planificacion y definicion de prioridades de
prefabricacidn de caierias se puede contar con los materiales para el inicio de la
etapa de Paro y posteriormente seguir prefabricando en taller los tramos de
cafierias a montar en obra luego de la etapa de paro. La tarea ha sido dividida en
dos PREF-CAN1 y PREF-CAN2.

- Para la etapa de PreParo y PosParo se considerd un calendario de trabajo de 10
horas diarias de lunes a viernes.

- Para la etapa de Paro se considerd un calendario de trabajo de 12 horas diarias de

lunes a lunes.
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- Los periodos de “Parada operativa de planta” y “Puesta en marcha parcial de
Planta” han sido estimados y corresponden al periodo de tiempo en que el sector
de Operaciones de planta se encuentra trabajando en realizar dichas tareas.
Debido a la criticidad de |a tarea y sus riesgos asociados durante dichos periodos
no se pobra trabajar en las plantas industriales.

- A la hora de realizar dicho Cronograma no se considerd el uso de los recursos tipo
Gruas y Auto-elevador debido a que el tiempo de utilizacidn de los mismos en cada
una de las tareas representa un porcentaje de tiempo muy pequefio del total de
cada tarea. En el punto Histograma de recursos se dard un detalle de lo estimado
para dichos recursos.

- En particular en las tareas que comienzan en la etapa de PreParo del Proyecto y
gue se extienden en el tiempo hasta alcanzar la etapa de PosParo se definié el cese
de dicha actividad durante el periodo de Paro de planta a fin de poder redistribuir
los recursos asociadas a las mismas en otras tareas especificas del Paro de planta
de manera de poder minimizar los tiempos del periodo de Paro y lograr una
distribucién de la utilizacién o necesidad de recursos mas constante durante toda

la ejecucién del Proyecto.

2.1.7.2. Principales resultados del Cronograma.

Los principales resultados obtenidos del Cronograma de tareas son:

- El periodo de PreParo tiene una duracion de 45 dias y esta condicionado
principalmente por la prefabricacién de los tramos de caferia necesarios para
comenzar con las tareas de modificacidon de canerias en Paro de planta, tarea con
cédigo PREF-CAN1, debido a que al inicio de ese periodo se debe contar en obra
con aproximadamente el 40% de la totalidad de las cafierias a montar en el
Proyecto.

- El periodo de Paro tiene una duracién de 21 dias, sin considerar los dias necesarios
para la puesta en marcha parcial de las unidades de la planta industrial. Los
recursos estan distribuidos de manera de poder minimizar el tiempo total de fuera
de servicio de las unidades afectadas. Cabe destacar que durante la etapa de Paro
en taller externo se continua con la prefabricacion de cafierias que serdan montadas

en la etapa posterior de PosParo.
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- El periodo de PosParo tiene una duracion de 64 dias, incluidas las terminaciones
menores de toda la obra. El periodo de tiempo estd condicionado principalmente
por la tarea de montaje de cafierias y los recursos se han optimizado de manera de

lograr el mejor rendimiento posible en el menor tiempo posible.

2.1.8. Histograma de recursos del Proyecto.

El Histograma de recursos directos se encuentra adjunto al presente informe en el Anexo
3. En el mismo se indica la cantidad de personal directo por semana de Proyecto con el
gue se debe contar para realizar todos los trabajos analizados en este informe.
Cabe destacar que para confeccionar dicho Histograma de recursos directos se obtuvo la
informacién de la cantidad de personas que se necesitan en cada dia del Proyecto del
Cronograma de tareas del mismo. En una planilla Excel se representd dia por dia la
cantidad de personas necesarias y los regimenes de trabajo adoptado en funcién de la
etapa constructiva del Proyecto (PreParo, Paro, PosParo) y se determind la cantidad de
personas minimas por semana de Proyecto.
Adicionalmente a estas personas se debe considerar el personal indirecto que se debe
tener para llevar adelante un Proyecto de construccidn industrial, dichas personas son las
encargadas de tareas tales como, supervisiéon, control de calidad, pafiolero, servicios
generales, transportistas, control de seguridad e higiene en el trabajo, personal de oficina,
control de avance de obra, etc.
Para estimar la cantidad de personal indirecto se considera que es necesario contar con
un 35% de la cantidad de personal directo, por lo que, en el proyecto en estudio se
necesitaria alrededor de 13 personas que cumplan dichas funciones, totalizando un
promedio de 41 personas en todo el Proyecto con un pico de 58 personas en la época de
mayor carga de trabajo del mismo.
El personal indirecto estimado para este Proyecto es el siguiente:

- 1 jefe de Proyecto.

- 1 jefe de Obra.

- 1 coordinador de obra

- 1 control de Calidad

- 1 técnico calidad

- 1 control de seguridad
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- 1 técnico seguridad

- 1 control de avance

- 1 control de almacenes

- 1 pafolero

- 1 servicios generales

- 1 oficina técnica

- 1 transportista.
En lo que respecta a Equipos pesados, llamese: gruas, auto-elevadores de personas y
maquina hoyadora, debido al costo elevados de los mismos se ha realizado un histograma
especifico a fin de determinar la necesidad del uso de los mismos. Dicho Histograma de

recursos se encuentra adjunto en el Anexo 4.

2.2. Resultado y conclusiones.

En la ejecucion del Estudio de Constructibilidad planteado se ha volcado la experiencia del
alumno en los trabajos afines descriptos en dicho informe indicando la secuencia légica de
cada una de las tareas a desarrollar durante la construccion / instalacion del Proyecto, su
forma de ejecucidn, su estudio del trabajo, de los recursos necesarios para realizarlas y
describiendo técnicamente el tipo de instalacidén a construir y el motivo del porqué de su
instalacion.

Adicionalmente se debieron utilizar programas de computacién especificos para el estudio
del trabajo tales como el Microsoft Proyect a fin de poder estimar con un grado de detalle
optimo los tiempos necesarios para ejecutar las tareas y los recursos necesarios para las
mismas, teniendo como principal objetivo la optimizacién de plazos y la utilizacion de
recursos para la ejecucion del Proyecto.

La utilizacién de dicho programa junto con el desarrollo de un pensamiento estratégico
enfocado en la ejecucidn de Proyectos industriales son los principales conocimientos
adquiridos durante la realizacion de este estudio.

Como conclusion se puede decir que se ha logrado obtener un informe de
constructibilidad del Proyecto estudiado con un grado de detalle suficientemente bueno
para ser utilizado en la presentacién / estudio de una oferta técnica para la construccion /

ejecucion de dicho Proyecto.
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2.3. Vinculacidén del Proyecto con las materias de la carrera.

Dadas las caracteristicas y el alcance del Proyecto presentado el mismo se vincula

principalmente con las siguientes materias de la carrera Ingenieria Mecanica:

Disefio Mecanico de Caierias: El Proyecto objeto del estudio estd compuesto

aproximadamente de un 60 % de su alcance en la construccion de instalaciones de
cafierias, en el mismo se describen configuraciones tipicas de cafierias utilizadas en
la industria y métodos de prefabricacion de las mismas y de montaje in situ
normalmente utilizados en la construccidn de este tipo de obras mecanicas. Temas
estos que son suministrados y explicados en la materia indicada, durante la
cursada de la carrera en cuestion.

Organizacidn Industrial: El Proyecto principalmente consta del Estudio del trabajo

de todas las tareas necesarias para la construccion / instalacion del Proyecto en
estudio. En el mismo se hace un andlisis de las tareas desde el punto de vista del
proceso de fabricacidn, los métodos de trabajo y sus tiempos de ejecucién todos
estos temas englobados en la llamada Ingenieria de Procesos ensefada y
explicada en la materia de referencia. Es de destacar también que en el presente
Proyecto se hace un estudio de la Planificacién y Programacion de las tareas con
un alto grado de detalle, utilizando incluso los ultimos softwares computacionales

disponibles en la industria para la realizacion de dichos estudios.

Cabe mencionar también que dado el alcance, el nivel de estudio y las implicancias de lo

mencionado en todo el Proyecto, el mismo se adecua a lo indicado en el punto 2. La

Profesion del Ingeniero correspondiente a la Ordenanza 1027 de Consejo Superior de la

Universidad tecnoldgica Nacional, especificamente en el punto 2.1 Jerarquia de

Aplicacion en donde se indica que:

“Los ingenieros que se desarrollen en este nivel abarcan un extenso espectro de tareas

tales como:

La direccidn de instalaciones y montajes industriales.

La administracidn de Proyectos.

La organizacion industrial.”
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En dicha Ordenanza también se indica en el punto 3. Actividades Profesionales
reservadas al titulo de Ingeniero Mecdnico, lo siguiente:

“Se transcriben a continuacion dichas actividades establecidas por la resolucion
Ministerial N°1231/1.

a) Estudio, factibilidad, proyecto, planificacion, direccion, construcciones,
instalacion, puesta en marcha, operacion, ensayos, mediciones, mantenimiento,
reparacion, modificacion, transformacion e inspeccion de:

1. Sistemas mecdnicos, térmicos y fluidos mecdnicos o partes con estas
caracteristicas incluidos en otros sistemas...”

Parrafos estos que describen, a mi entender, parte de lo expresado en el presente estudio.

3. Lecciones aprendidas y recomendaciones.

La principal leccién aprendida durante la realizacidn del presente Proyecto es que es
recomendable definir adecuadamente el alcance y los puntos y/o temas a abarcar en un
estudio de este tipo a fin de poder determinar con un grado de incertidumbre bajo los
plazos que se deben utilizar para desarrollar este tipo de estudios. Es decir, al comienzo de
la realizacion del proyecto he comenzado tal vez si hacer una adecuada definicién de lo
indicado lo que me llevo a que durante la ejecucion del mismo tenga que ir redefiniendo
el alcance y ajustando el nivel de detalle con el que se debian explicar / analizar los temas

a los fines de poder lograr un producto adecuado al requerimiento.

4. Bibliografia.

La bibliografia utilizada es principalmente la Ingenieria de Detalle correspondiente a un
Proyecto a desarrollar y construir en la empresa en la cual me desempeifo como
empleado (YPF S.A.). Mas alld de las imagenes presentadas en el presente informe, por
razones de confidencialidad y proteccion de la informacién perteneciente a dicha
empresa, no tengo la posibilidad de adjuntar / anexar los mas de 200 planos y/o

documentos técnicos que comprenden la ingenieria de detalle de dicho Proyecto.

5. Anexos.
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5.1. ANEXO | - LISTADO GENERAL DE ACTIVIDADES

ETAPA A DURACION | RECURSOS
UNIDAD i?:?:\ell([))EDE DESCRIPCION Aggg:zgo EJECUTAR FPINEA'I\_/IIZAAIEQ EN NECESARIOS | HH OBSERVACIONES ACTIVIDAD
LA TAREA TURNOS | (PERSONAS)
TODAS PREF-CAN1 |Prefabricado de tramos de cafierias Todos Pre paro Posparo 30 0 |Prefabricado de cafieria Prefabricado
1000 PREF-HA1l |Prefabricacion de 3 cristos pre-moldeados Parral Pre paro Posparo 21 0 |Prefabricado de piezas de hormigén armado Prefabricado
TODAS PREF-ESTR |Prefabricado de estructuras metdlicas varias Todos Pre paro Paro 25 0 |Prefabricado de estructuras Prefabricado
Construccion de 3 cabezales de fundacion incluyendo Construccion de cabezales de hormigén armado -
1000 TC1 4 pilotes para c/u. Parral Pre paro Posparo 12 6 720 in situ. Construccion
1000 TC2 Montaje de 3 cristos pre-moldeados Parral Pre paro Posparo 2 3 60 |Montaje de piezas de hormigdén premoldeado Montaje
1000 TME1 Montaje de estructura refuerzo parral existente entre Parral Pre paro Posparo 8 5 400 |Montaje de estructura sobre parral existente Montaje
ejes 413y 415.
. " Conexion y montaje de nuevo tramo de colector .
1000 TMC1 Montaje de nuevo colector de @24 Parral Posparo Posparo 10 6 600 orincipal a vélvula existente. Montaje
180 TG1 Trabajos previos clips. Retiro de aislacion, medicion N-181 Pre paro Paro 2 3 60 |Incluye tareas previas (espesores, aislacion, etc.) | Montaje
de espesores
180 TME2 Montaje soportes tipo cristos Parral Pre paro Posparo 16 7 1120 g’:gﬁ;ailen%%wos los cristos correspondientes a Montaje
. . . ) Soldado de clip a piel de equipo. Incluye tareas :
180 TME3 Clips p/soporte de bajada linea N-181 Paro Paro 4 3 144 previas (espesores, aislacién, etc.) Montaje
. L . ) Corresponde al giro de vs a fin de evitar .
180 TMC2 Giro provisorio de vs existentes N-181 Paro Paro 1 4 48 interferencias de montaje con nueva instalacion Montaje
180 TMC3 Montaje nueva carfieria de descarga N-181 Posparo Posparo 7 6 420 Montaje
Montaje tramo nuevo colector y valvula de bloqueo Corresponde al montaje del tramo del nuevo :
180 TMC4 10" N-181 Posparo Posparo 6 12 720 colector que atraviesa a la unidad Montaje
Ejecucion de prueba de estanqueidad de nuevo Incluye la prueba de todo el sistema completo de :
180 TG2 sistema de cafieria de antorcha Parral Posparo Posparo 3 6 180 cafierias Montaje
Reposicionamiento de vs y reacondicionamiento de Corresponde al normalizado y p.e.m. de las vs :
180 TMC5 caferias N-181 Posparo Posparo 1 4 40 en su posicién definitiva Montaje
200 TG3 Trabajos previos clips. Retiro de aislacion, medicion N-203/5 Pre paro Posparo 5 3 150 |Incluye tareas previas (espesores, aislacion, etc.) | Montaje
de espesores
200 TME4 Montaje soportes tipo cristos Parral Pre paro Posparo 37 6 2220 Montaje
200 TMES5 Clips estructura plataforma en equipo N-203/5 Paro Posparo 8 3 288 Sgsgio de clip a piel de equipo. Incluye tareas Montaje
200 TMCE Modificacion de cafierias lado proceso del sistema de N-203 Paro Paro 5 4 240 Montaje
descarga por vs
Montaje estructura modificacion plataforma en equipo .
200 TMEG6 n-203 nivel +28.090 N-203 Paro Paro 6 4 288 Montaje
200 T™MC7 Maodificacion de cafierias lado proceso del sistema de N-205 Paro Paro 6 4 288 Montaje
descarga por vs
Montaje estructura modificacion plataforma en equipo .
200 TME7 1-205 nivel +33.520 N-205 Paro Paro 4 4 192 Montaje
200 TMCS8 Montaje de nuevo colector Parral Posparo Posparo 27 8 2160 Montaje




Montaje de nueva carfieria de descarga de vs hasta

200 TMC9 N-203 Posparo Posparo 8 480 Montaje
nuevo colector
200 TMC10 Montaje de nueva carfieria de descarga de vs hasta N-205 Posparo Posparo 8 640 Montaje
nuevo colector
200 TMCI1 Montaje de nueva carfieria de descarga de vs hasta 0-210 Posparo Posparo 4 120 Montaje
nuevo colector
Conexién nueva cafieria de descarga con las vs ya Corresponde al montaje del carretel de descarga .
200 TMC12 reubicadas N-203 Posparo Posparo 1 40 entre vs y vélvula esclusa Montaje
Conexién nueva caferia de descarga con las vs ya Corresponde al montaje del carretel de descarga .
200 TMC13 reubicadas N-205 Posparo Posparo 1 40 entre vs y vélvula esclusa Montaje
Conexion nueva cafieria de descarga con las vs ya Incluye tareas previas de desmontaje de .
200 T™MC14 reubicadas 0-210 Posparo Posparo 1 40 descarga existente Montaje
700 TG4 Trabajos previos clips. Retiro de aislacion, medicion N-701/2 Pre paro Posparo 5 150 |Incluye tareas previas (espesores, aislacion, etc.) | Montaje
de espesores
700 TMES8 Clips estructura en equipo N-701/2 Paro Paro 12 432 | Soldado de clip a piel de equipo. Montaje
200 TMC15 Madificacién de cafierias lado proceso del sistema de N-701 Paro Paro 3 144 Montaje
descarga por vs
Montaje estructura modificacion plataforma en equipo .
700 TME9 n-701 nivel +53.145 N-701 Paro Paro 4 192 Montaje
200 TMC16 Modificacion de cafierias lado proceso del sistema de N-702 Paro Paro 6 288 Montaje
descarga por vs
Montaje estructura modificacion plataforma en equipo .
700 TME10 n-702 nivel +43.530 N-702 Paro Paro 4 192 Montaje
700 T™MC17 Modificaciéon de cafierias lado proceso del sistema de N-754 Paro Paro 6 288 Montaje
descarga por vs
Montaje estructura modificacién plataforma en equipo .
700 TME11 n-754 nivel 421 268 N-754 Paro Paro 3 108 Montaje
200 TMC18 Montaje de nueva cafieria de descarga de vs hasta N-701 Posparo Posparo 10 800 Montaje
nuevo colector
700 TMC19 Montaje de nueva cafieria de descarga de vs hasta N-702 Posparo Posparo 9 540 Montaje
nuevo colector
200 TMC20 Montaje de nueva carfieria de descarga de vs hasta N-754 Posparo Posparo 3 240 Montaje
nuevo colector
Conexién nueva cafieria de descarga con las vs ya Corresponde al montaje del carretel de descarga .
700 TMC21 reubicadas N-701 Posparo Posparo 1 40 entre vs y valvula esclusa Montaje
Conexion nueva cafieria de descarga con las vs ya Corresponde al montaje del carretel de descarga .
700 TMC22 reubicadas N-702 Posparo Posparo 1 40 entre vs y valvula esclusa Montaje
Conexion nueva cafieria de descarga con las vs ya Corresponde al montaje del carretel de descarga .
700 TMC23 reubicadas N-754 Posparo Posparo 1 40 entre vs y vélvula esclusa Montaje
300 TG5 Trabajos previos clips. Retiro de aislacion, medicion N-302 Pre paro Posparo 2 60 |Incluye tareas previas (espesores, aislacion, etc.) | Montaje
de espesores
300 TME12 Montaje soportes tipo cristos Parral Pre paro Posparo 26 1820 Montaje
300 TME13 Clips estructura plataforma en equipo N-302 Paro Posparo 5 180 |Soldado de clip a piel de equipo. Montaje
300 TMC24 Desmontaje de cuadro de cafieria existente N-302 Paro Posparo 1 48 Desmontaje
300 TME14 Montaje estructura nueva plataforma en equipo n-302 N-302 Paro Posparo 5 240 Montaje

nivel +24.025




Montaje de nuevo sistema de cafieria de descarga a

300 TMC25 nuevo colector de antorcha N-302 Paro Posparo 8 384 Montaje
300 TMC26 Montaje colector nuevo de 10" Parral Posparo Posparo 27 2160 Montaje
Modificacién del sistema de venteo a colector de ,
300 TMC27 antorcha existente V-301a/b Paro Paro 4 144 Montaje
Maodificaciéon del sistema de venteo a colector de .
300 TMC28 antorcha existente V-302a/b Paro Paro 6 216 Montaje
Modificacién del sistema de venteo a colector de :
300 TMC29 antorcha existente 0-301 Paro Paro 15 54 Montaje
Modificacién del sistema de venteo a colector de ,
300 TMC30 antorcha existente N-301 Paro Paro 1 36 Montaje
Maodificaciéon del sistema de venteo a colector de .
300 TMC31 antorcha existente 0-304 Paro Paro 1 36 Montaje
Montaje estructura modificacion plataforma en equipo :
500 TME15 0-501 nivel +5.710 0-501 Paro Paro 3 108 Montaje
Montaje estructura modificacion plataforma en equipo .
500 TME16 K-501 nivel +10.230 K-501 Paro Paro 5 180 Montaje
Montaje estructura modificacion plataforma en equipo .
500 TME17 n-501 nivel +31.060 N-501 Paro Paro 3 144 Montaje
Modificacién del sistema de venteo a colector de .
500 TMC32 antorcha existente 0-501 Paro Paro 6 288 Montaje
500 TMC33 Modificacién del sistema de venteo a colector de K-501 Paro Paro 8 384 Montaie
antorcha existente J
. . ) Soldado de clip a piel de equipo. Incluye tareas .
500 TME18 Clips estructura plataforma en equipo N-501 Paro Posparo 6 288 orevias de medicién de espesores, Montaje
Montaje de nuevo sistema de cafieria de descarga a .
500 TMC34 nuevo colector de antorcha N-501 Posparo Posparo 14 560 Montaje
Montaje estructura modificacion plataforma en equipo i .
600 TME19 k-601 nivel +10.400 K-601 Paro Paro 4 192 Montaje
Modificacion del sistema de venteo a colector de .
600 TMC35 antorcha existente N-601 Paro Paro 1 36 Montaje
600 TMEZ20 Clips estructura plataforma en equipo 0-606 Paro Paro 2 96 |Soldado de clip a piel de equipo. Montaje
Montaje estructura ampliacién plataforma en equipo .
600 TME21 0-606 nivel +3.747 0-606 Paro Paro 3 144 Montaje
600 TMC36 ModlflcaC|on del sistema de venteo a colector de 0-606 Paro Paro 3 144 Montaje
antorcha existente
600 TMC37 MOdlflcaCIOO del sistema de venteo a colector de V-601 Paro Paro 3 108 | Conexion a linea 3" existente Montaje
antorcha existente
Montaje estructura nueva plataforma en equipo 0-602 .
600 TME22 nivel +8.330 0-602 Paro Paro 5 240 Montaje
600 TMC38 MOdIfIC&CIOO del sistema de venteo a colector de 0-602 Paro Paro 3 108 | Conexion a linea 6" existente Montaje
antorcha existente
600 TMC39 Montaje de nuevo sistema de cafieria de descarga a K-601 Paro Paro 4 144 | Conexion a valvula esclusa 1" existente Montaje
nuevo colector de antorcha
TODAS TG6 Parcheo de esquema de pintura en cafierias Todos Posparo Posparo 12 480 Pintura
TODAS TG7 Parcheo de esquema de pintura en estructuras Todos Posparo Posparo 12 840 Pintura
TODAS TGS8 Montaje de aislacion en cafierias Todos Posparo Posparo 5 400 Montaje




5.2. ANEXO Il - CRONOGRAMA DE TAREAS

El

[id MNombre de tErea Dwracion Trabajo tri 3, 2019 bri 4, 2019 tri 1, 2020
jun il g0 et ORI | gic one

1 | Proyecto Ampliacion de Sistema de Antorcha. 125 dias 25,854 horas I

2 Firma del Contrato y movilizacion de Contratists a obra 10 dias 0 horas

3 Tareas d= PreParo. 45 dias 3,930 horas I

4 PREF-HAL- Prefabricado de 3 Cristos de Hormigon Armado 21 dias 0 horas —

g PREF-ESTR1- Prefabricado de estructuras metalicas - 17 Fane. 7 dias D horas )

L7 PREF-ESTRZ- Prefabricado de estructuras metalicas - 27 Fase. 23 dias 0 horas

7 PREF-CAR1- Prefabricado de tramos de caferias - 1° Fase. 28 dias 0 horas

] PREF-CARIZ- Prefabricado de tramos e caferias - 27 Fase. 17 dias 0 horas

9 TC1- Construccion de cabezales de fundacion, incluyendo £ pilotes para ofu. 12 dias 730 horas

10 TCZ- Montaje de 3 critos premoldeados 2 dias 60 horas

11 TME1L- Montaje de estructura refuerzo parral existente entre ejes 413 y 415. B dias 4580 horas

12 T&1- Trabajos previos Clips, retiro de aislacion, medicion de espesores 2 dias &0 horas

13 TMEZ- Montsje soportes tipo cristos 16 dias 1,120 horas

14 TG3- Trabajos previos Clips, retiro de aislation, medicion de espesores 5 dias 150 horas

15 TME4- Montsje soportes tipo cristos 13 dias TED horas

16 TG4- Trabajos previos Clips, retiro de aislation, medicion de espesores 5 dias 150 horas

17 TG5- Trabajos previos Clips, retiro de aislacion, medicion de espesores 2 dias B0 horas

18 TME12- Montaje soportes tipo cristos 5 dias 350 horas

19 Parada operativa de plantz. 2 dias 0 horas

20 Tareas de Paro. 21 dias 7,074 horas

21 TME3I- CLIPS para soporte de bajada de lines en H-181 4 dias 144 horas

22 TMCZ- Gire Provisorio de Vakulas de seguridad existentes 1 dia 48 horas

23 TMES- CLIPE para soporte de bajada de linea en N-203/5 B dias 2EE horas

24 TMEEG- Montaje estructura modificacion deplataforma en N-203. G dias 288 horas

25 TMCE- Modificacion de caferias lado proceso del sistema de descargas por V5 en N-203. 5 dias 240 horss

26 TMET- Montsje estructura modificacion de plataforma en N-205. 4 dias 192 horss

7 TMECT- Modificacion de caferias lado proceso del sistema de descarga por V5 en N-205. 6 dias 25E horas

28 TMEE- CLIPS para soport= de bajada de linea en N-701/2. 12 dias 432 horas

29 TMES- Montaje estructura modificacion de platzforma en MN-701. 4 dias 192 horas

30 TMEC15- Modificacion de caferias lado proceso del sistemna de descarga por V5 en N-TO1. 3 dias 144 horas

3l TMELD- Montaje estructura modificacion de plataforma en N-TO2. 4 dias 192 horas

32 TMC16E- Modificacion de caferias lado proceso del sisterna de descarga por V5 en N-TO2. 6 dias 2EE horas

33 TME11- Maontaje estructura modificacion de plataforma en N-754. 3 dias 108 horas

4 TMC17- Modificacion de caferias lado proceso del sisterna de descarga por V5 en N-754. G dias 288 horas

35 TMEL3F- CLIPS para soporte de bajada de linea &n N-302. 5 dias 150 horas

36 TMEL4- Maontaje estructura nueva plataforma en N-302. 5 dias 240 horss

Er) TMCZ4- [besmontaje de caneria existente en N-302. 1 dia 4E horas

38 TMEC25- Montaje de nuevo sistemna de caneria de descarga a3 nuevo colector de antorcha en N-38 dias 354 horas

39 TME1E- CLIPS pars soporte de bajada de linea en N-501. 6 dias 25E horas

40 TMELS- Montaje estructura modificacion de plataforma en K-601. 4 dias 192 horas
Tarea Tares irasctra [rdfoarme de resumen manus! eeesesssssss—— Hito extemo Progresza manual —————

, Diivisadin v Hito inactio Resumen manual == Fecha limite
Proyecto: Proyecto ampliacion ) o ) )
Fecha: jue 20/06/19 Hita L Riesumsen inactivo I salo el comienmo C Tareas oriticas
Resumen e Tarea manual I ol fin Diivisiin critica
Hesumen del proyecto —— ol duracian Tareas extemas Progreso ————
Pagina 1




fid Meornbre de t&rea Duracion Trabajo b &, 219 tri 4, 200G tri 1, 2020
may jun jul ot | omew | e ene

4] TRACZ7- Modificzcion del sistema de vente=o 2 colector de antorcha evistents an V-301 AFB. 4 dias 144 horas
42 TMC2E- Modificacion del sistema de venteo = colector de antorcha existents &n ¥-302 478, G dias 216 horas
43 TMC29- Modificacion del sistema de venteo = colector de antorcha existente en O0-301. 1.5 dias 54 horas
44 TRACIO- Modificacion del sistema de vent=o = colector de antorcha existente en N-301. 1 dia 36 horas
4ag TMC3I1- Modificacion del sistema de venteo = colector de antorcha existents an 0-304. 1 dia 36 horss
26 TME15- Montaje estructura modificacion de plataforma en O-5301. 3 dias 108 horas
a7 TME16- Maontaje estructura modificacion de plataforma en K-501. 5 dias 120 horas
248 TMEL7- Montaje estructura modificacion de plataforma en N-501. 3 diias 144 horas
49 TMC32- Modificacion del sistema de venteo @ colector de antorcha existente en O0-501. 6 dias 25E horss
50 TRAC33- Modificacion del sistema de vent=o = colector de antorcha existents en K501 8 dias 384 horas
gl TMCIS- Modificacion del sistema de venteo & colector de antorcha existente en N-601. 1 dia 36 horss
52 TME20- Maontaje CLIP s estructura de plataforma en O-606. 2 dias 86 hores
53 TMEZ21- Montaje estructura amplizcion de plataforma en 0-606. 3 dias 144 horas
4 TME22- Montaje estructura nueva plataforma en O-602. 5 dias 240 horas
55 TMC36- Modificacion del sistema de venteo @ colector de antorcha existente en O-G06. 3 dias 144 horas
56 TMC37- Modificacion del sistema de venteo a colector de antoncha existente en V-601. 3 dias 108 horas
57 TMCIE- Modificacion del sistema de venteo & colector de antorcha existente en O-G02. 3 dias 108 horas
58 TMC39- Modificacion del sistema de venteo 3 colector de antorcha existente en K-601, 4 dias 144 horas
59 Puests en marcha parcial de planta. 2 dias 0 horas
&0 Taress de PosPara. 54 dias 14 570 horas 1
61 TME4- Montsje soportes tipo crisios 24 dias 1,440 horss FHﬂ“LE Mon2
62 TME12- Mantaje soportes tipo cristos 21 dias 1470 horas Mon3, GMond
63 TMC1- Montaje de nuevo colector de B2 en parral de 5-1000. 10 dias 600 horas GC4
in] TRIC3- Montaje nueva canera de descarga en N-181 7 dias 420 horas
65 TRAC4- Montaje tramo nuevo colector y valulzs de blogueo @10" &n parral 5-180. 6 dias 730 horas
Lii] TMCE- Montaje de nuevo colector 2n parral de 5-200. 27 dias 2,160 horas jclrﬁm
67 TRICS- Montaje de nueva caners de descarga de ws hasta nuevo colector en W-203 8 dias 450 horas 4,605
68 TRACLO- Montsje de nueva caneris de descargs de vs hasta nueve colector =n N-205. 8 dias 540 horas —ﬁc
69 TMC11- MontEje de nueva caneriz oe desca rg= de vs hasta nuevo colector en $-210. 4 dias 120 horas -‘- _-.EC-Q-,GEE
0 TRAC1E- Monisje de nueva caneria de descargs de vs hasta nueve colector en N-701. 10 dias E00 horas L 03,602
71 TRAC1S- Montsje de nueva caneris de descargs de vs hasta nueve colector =n N-702. 9 dias 540 horas 3 C1.6C4
T2 TMCZ0- Montsje de nueva caneriz de descarga de vs hasta nuevs colector =n N-754. 8 dias 240 horas i L5
73 TRIC25- Monisje de nuevo sistemna de caneria de descargs @ nuevo colector de antorcha en N-34 dias 320 horas b 3,602
74 TMC26- Montzje de nuevo colector de @10" mn parral de 5-300. 27 dias 2160 horss '} }-EEE.EQ
5 TMC34- MontEje de nueva caneriz oe desca rg= de vs hasta nuevo colector en N-501. 14 dias 560 horas G 3
76 TG2- Ejecucion de prueba de estangueidad de neevo sistema de caneriz de antorcha. 3 dias 150 horas {3,602
T TG6- Parcheo de esguema de pintura en caferias. 12 dias 480 horas G4
T8 TE7- Parcheo de esguema de pintura en estructuras. 12 dias 840 horas [ 3 GMon3.0Mond
Fi= TGE- Montaje de aislacion en canerias 5 dias 400 horas 3 aC1,602
a0 Tareas de Puesta en Marcha. 4 dins 280 horas *H

Tarea Tares irsctia [rfoeme de resumien manus] eeeeesssss—— Hito extemo L Frogreso manual ——

. Diveiin vt o HED inectieo Eesumen manual 1 fecha limite +
Proyecto: Proyecto ampliacion ) o ) )
Fecha: jus 20,06/19 Hita L Fesumen inactiv | |l =olo el comienzo C Tareas criticas
Resumar 1 Tarea manual I =ola fin 1 Diivisidin critica
Hesumen del proyecto — solo duncian Tareas externas Progreso —
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|]I:| Momibre de Bres D|.|ra1:'H5n Tral:laj-:: tri 3, H19 tri d, 200% tri 1. 2030
Ry ul Fele] | Sep oot fic Ene
i1 Ti59- Puesta en marcha de neevo colector de Antorcha. 1 dia 0 horas
a2 TRACS- Beposicionamiento de vs y rescondicignamiento de cafierias en H-181. 1 dia 40 horas
a3 TRIC12- Conexion nueva canera de descarga con las ws ya reubicadas en N-203. 1 dia A0 horss
8 TRAC13- Conexion nueva canera de descarga con las vs ya reubicadas en M-205. 1 dia 40 horas
a3 TRAC14- Conexion nueva canera de descarga con las vs ya reubicadas en 0-210. 1 dia A0 horzs
a6 TRICZ1- Conexion nueva canera de descarga con las vs ya reubicadas en N-70L 1 dia AD horss
a7 TRAC22- Conexion nueva canera de descarga con las vs ya reubicadas en M-702. 1 dia A0 horas
a8 TRICZ3- Conexion nueva canera de descarga con las vs ya reubicadas en N-754. 1 dia AD horss
a9 0 horas
Tarea Tarea irectra [nfoome de resumen manue! eeeeessssss—n Hito externo i Progresa manual ——
o Divssin vt Hto iradivo Eesumen manual =1 Fecha limite +*
Proyecto: Proyecto ampliacicn . . B it I ' el r . .
Fecha: jus 20/06/18 Hita meen inactiva soto el comienzo amas oriticas
Hesumen e Tarea manual I ok fin Diivisidin critica
Resumen del proyecto r——] ol dumcidn Tareas extemnas Progreso —
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5.3. ANEXO Il - HISTOGRAMA DE RECURSOS

Histograma de Recursos Directos
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5.4. ANEXO IV — HISTOGRAMA DE RECURSOS
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