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VÁLVULA DE ALMO EN TUBERÍA DE CONSUMO 

^d • 

.1;5z:441,0 	
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MANÓMETRO DE MEDICON DE PRESIÓN 

DIRFCCIÓN: AVENIDA SALVADOR BRAVO 0E3-260 Y SiN 
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Certificado da 'robaría y Proceso d Soldadora de Acero al Corto  
lliciernbre Lal'.21.11E 

Por medio de 13 pr2,senta ino. han Arrow-,  CPRTUICA que: 

instalacien en s proyecto '113XYD10121-31,1:1124AL", ubicado en la nvenida Salvador Breva LIE3-2O y 	ton Número de predio 

fluito - Ecuador. cuarria con: 

> Tubería da acero al carbono (acero negra) cédula 40, sin costura grado fl da diámetro 1 para la lidla de carga". 

> Unionas por proceso de soldadura por arco eléctrico mediante el prgcedimientt3 GMAW para préSiones de operación de 

hasta 40EiF4pa. 

• Uniones mediante soldadura por arco eléctrico con material de aporte E R7OS-B con un punto de fisión superior a 500 T. 

Uniones mediante bridas con características de acuerdo a le norma UNE-EN 02-1 ú ANSI-0 1115 intercaladas por 

una empaquetadura resisterrta al gas IP, 

y 

El proceso de soldadura y los soldadores que lo aplican están calificados segun al código ARME sección IX-soldadura: Desarrollo de 

calificación de procedimientos y soldadores o ANSI OS A 5.8 o ¡4TE INFN I28. 

• • 
Los procesos da construcción y montaje se han regido a la especificado por la NTEINEN 2260 22  revisión BO 2010. 

	

-;-• 	3 . 
.¡ .} 

• ., 	-•=" 	• 

; 
yog, lryan Arrnyo. 

17211M521:1 

Cal. n99291734P. 

Cel. 0993912849 	 Paya y Punáes No 8-6 
Ter 3171183 	 Qui 
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CERTIFICADO JE ACCESORIOS DE HIERRO NEGRO 
wcy  

ito,t11 de Enero 2017 

Por medio da la presente Ing. Bryan Arroyo CERTJFICil que: 

La instalación realizada en el proyecto 71Y3iffERK411114Ar, ubicado en la avenida Salvador 
Itmere de predio 11117112, kik; - Ecuador. cuanto con: 

Tubos y accesorios de Hierro Negro cédula 411, sin costra, grado B de diámetro r para la linea de cara 

Le medidez y tolerancias Cirlpiirárs lanorrne UNE 0111 241. los 43-.P.42fitaS roscados son MSI fi iBM ciye ri]sre as ANSI 11, 2.1 
IIPT, los modelos para soldar a toa s-onAlll fi 1111 

las bridas y empaquetadora de las MISM2SaSteráll construidas conforme a la norma IINE-EN 113117-1 ANSl-AME 11 18.5 

intercalando entre ellas loa empaquetadura resisten-1a a la acolo del 919 hachas da un material con un "punto de fusión mayor 
que 

 fila 

Los tipos de accesorias 0)datal2S son cdos de OLP y 452, igs, cruces, mancults. taponPs. reducciones. etc. 
. 	. 	. . 	 . 	 . 	_ 	. ,-..cezletts cts.,  zr,1:91 par) cfrJer 

Los procasos de conshiccIón y montaje se han regido a lo especificada por la Nir ltEN 22611 2 re 
im año 711111. 

litaffainierite; 
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CERTIFICALM DE VÁLVULAS 

  

   

 

guita 	"ciembre del 2013 

Por medio de la presente 	Orlan Arroyo CERTIREA qua: 

instelsrián en el proyecto fing .INTERIAC/0141r, tthicado en la avedde Salvador gravo OF;13n 

predio 101702, llottn - Ecuador>  cuenta con: 

n con Número de 

Y-- Válvulas de bola de mango largo de color amarillo rotuladas según norma NTE INEN 236:2010. 
by, 

» Instalacián de válvulas da corte manual previo a los equipos de CIIIISUMB y reguladoras mismas que son vábiulas da 
mango largo, 

> Válvulas de manga laino pare una presiún de trabaja igual a 125 psi, NO para agua, aceite y g 

la construccián de las Vállelas estará de acuerdo a la norma UNE EN 321 y ¡INF EN erlo con ámans 
norma ;_NE EN 00718. Los PLIEMS In de tipo cánir,a según NE 332 y Nif; 3532 

de acuerdo ale 

as válvulas .utilizadas son las z.z.iguientas: 

Les procesos de CURShICCitiri y montaje se han mido e 10 especificado por la NTF it1Ei 298L1 2 risión orlo 721u. 

Atenhomatz. 



Cortfltedb §.18 Accosirins 

AtazárnP-4,3 
• 
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J. brizo Arrapo. 

Cal. 2E1091224E . 
• 

.10 i?r 

i  	bLc. Lit de 	& 9flE 

- Por TITKID de a presenie, ing. firyen Array.', cEnam que: 

le betelecIn Centr.alinda de a realizada en el proyecta "TRU IMERACIOPAr, ubicada en la avenida Salvador Brava riES-2& y 
&in can Número de predio 1917137, U&to - Ecuador, eller& con: 

Accesorios de cobre fino I. de diámetro 'X'. 
)1> Tubos serán de cobre tipo!. de diámetro %". 

Lao die , tolerancias cumplirán le fierrin.iiNEWIM. Mismos que san fabricadas. baja 1E-1 norma ES 8S parte 2. 

los aCEsariaS rascados cumplirán la norida.ANSI/ASIII F12111 .y Válvulas de bola Inflo norma P35/0111 2999/111..7/I. 

Los FCCESOriOS de uuin de cabre.tidizetlas san: 

f 

‹~...... ■,..:,,.- 
! 

- .. 

Loe Jr` 	de caristruccIn y montaje se han regido a h3 e-specificada par la IITE 111Fli 29Fin 22 ravisián Pno 91.1i 
. .... 

VI 

Cel. 0993912849 	 Paya y Punáes No 8-63 La Telf. 3-171-183 
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PRICAUCIONES DIME Et ENSAYO, 

a) Las fugas da gas se han de detectar con al uso de espuma de jabón. b) 
Si existiera alguna fuga, en ase instante se cierran las válvulas de corte, luego se deja escapar e(t Wde, se 
purga las tuberías con aire comprimido e nitrógeno, y se da solución a la fuga (as) de gas. c) Se prohibe finar durante los ensayos. 

d) No debe haber fuego cerca durante los ensayos. 

ESPETFICACIONES. 

tos procesos de construccióny montaje SI o:regido a lo especificado por la NTEMEN 2
98O rr..visión ap  

COMISON. 

Se ha rash7ado las pruebas da 	y se obtione.los signientesresultaás: 

pmsion de inicio fue de 375:81:1deapués de :24 horas da duración:do Je prueba so tomé fa lectvra prw 	nal e 'cravás del manó 	le ciiálfudde:115 	 • 

Cumpliendo con todas les ilef73".iáá:fig 
seguridad y,do:ocuordo przoRdiraiRoto anterior, 5,.e concluye quo la pi harmeticaled en al proyecto 	 FueTltesa. 

AlentanmatU: 

4~1~...........aramwmmavannaW. 

Eryan Arreve, 

Ce!. 1.191191.21,44E 

7-1771775TiPM751Z1773:7 7'77.:ZZ77.77J:i.77:,;7-::,:',72,7::':-572-'7,7-',7 '.."'' 
 Cel. 09939128.49 	 Paya Ti Punces No 8-63 La Li 
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CERTIFICADO DE PRUEBAS DE MENDICIDAD EN TUBERÍA DE CARDA.  

Ci da Dician—tb 

Por ¡medio da la presenta ing. 5ryrin Arroya unFiCA que,: 

La insblación crin la qua cuenta.proyecto."1511A IMILCITI-Ar, ubicado en la avenida Salaclo.r Bravo 1.1 • 

sin ron rifIrneFfi de predio 11117E12, [lulo - Ecuador, se encuentra baig los estándares do :-.,.courVad do acuerdo 

22B0 año 2010 pera in cual se ha utilizada tubería de acere negro ced.42 sic (sin costura) grado B de die 

para le línea da carga, según la 1111111A ASNA 53. 

Las pruebas de HF9,11ET11.13AD 	"eaiO3Jn 	siguientes fechas: 

Fievhs 	
Facha Fim 

13 de Octubre del 201B a las ti:DD am 	 14 de Octubre del 2111S a las B:DD am 

11915r9 vásA.5.:44,1 
S 3,5. 11.114`r..z. 

- 	

Manómetro de D-50D psi con división mínima da 5 psi. 
Ruido utilizado (02). 

- 	

Cronómetro. 

- 	

Agua jabonoso para juntas soldadas. 

1) Se proceda a desmontar la válvula anti retorno para la conexión del equipo de pruebe en la toma de carga. 
2) Se precede a cerrar las válvulas de corte presentes en toda la longitud de tubería. 

• 3) Se introduce lentamente el fluido (CO2), hasta alcanzar la presión de ensayo en la cual se espera un lapso de 

15 minutas. Este tiempo permite que la bmperatura del fluido que entra se iguala can la de las paredes& la 
tubería y alcance la estabilidad. 

4) Luego se proceda a rociar agua jabonosa en las uniones soldadas de toda la instalación. 
5) Una vez alcanzada la presión establecida, se regula al suministro del fluido CO2 pare mantener la péésián interna a 375 psi., por un.lapso de 24 horas. 
6) En este treyecte se verificó directamente si existen fugas -de gas, observando si se produce burbujas por el 

agua jabonosa ad las uniones soldadaS. • 	 • 	• 	 • 
7) Una 

Vez controlado el proceso y transcurrido el tiempo de ensayo se verifica la prelión En el manómetro, la 
cual deberá ser igual a suministrada al inicie de la prueba. 

Cel. 09939123A9 



CERTIFICADO DE PRUEBAS DE HERMETICIDAD EN TLIBERIA DE CONS 

Cei, 0993912849 
Paya y Pumáes No 8-61:: rrl 	4, .2 2, 

Posr IT;Edill de la presente ing, rygn Arroya effilIFICA que,• 

La instalación can la ul.±B Ciierita proyecto 'Orli 1147ERIAMINAUT  ubicada Si? 15 avenida Salvador BriVO DE3-200 C911 	Cili3 predio ipi7132, fiuito - Ecuador so 57,15CtiEle73 b1.1.113 los estándares de se,guridad de 	a a la 11- INEM 9980 sla 2913 para 'o cual se ha utilindri Iberia cobr-;-: 5■Egijn norma AS1118 83 de TIPO L de &lié porR . la línea de consumo. 

las pruebas da HERIIFIClOALI realiZorDn en las .siguientes 

„ 
Úl da Oirffire dei 9n1R S- 

Facha 1111 

13 de Octubre del 2016 a las 3:09 am 

I.›.13111:171.1 Y 111. TF.11 

FP.,11.5 Firjz 

14 de Octubre del 2016 a las 8:138 am 

- Mellón-ter; de 0-100 psi con división mínima de 5 psi 
- 	Fluido utilizado (CO2) 
- Cronometra 

- Agua Jabonosa para juntes soldadas 

1) 
Se procede a desmontar las válvulas de consumo pare la conexión del equipo de prueba 

2) 
3e procede a cerrar les válvulas da corta presentes en toda la longitud de tubería. 

3) 
Se introduce lentamente, el fluido (CO2). hasta alcanzar fa presión de ensayo en la cual se espera lapso da 

tubería y alcance la estabilidad. 
15 minutos. Esta tiempo permite que la temperatura del fluido que entre se iguala con !a de las paredes de la 

4) 
Luego se procede a melar anta jabonosa en las uniones soldadas de toda la instalación. 5) 
Una vez alcanzada la presión establecida, se regula el suministro del fluido CO2 para mantenerla presión 
interna a SO psi, por un lapso de 24 horas. 

6) 
En este trayecto se verificó: directamente si existen .fugas de gas, observando si se produce burblijas por el agua jabonosa en las uniones soldadas.  

7) 
Una vez controlado al proceso y transcurrido el tiempo de ensayo se verifica la presión en e mankneiro, la 
cual deberá ser igual a suministrada al inicio de la prueba. 	

l 
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Certificada d Tubería y Proceso de Soldadura d Cubre 
Duto, 131 

Pc-r media dela P.M,911iS 1119. Brfan Arroyo CERMICI. qua 

La 11111215CióT1 tr-,n EI pro'ffir.th 'TOKU III1ERNACiD114r:  ubicado en la Einraa SalMor Bravo 113-2U 

predio 1817132, hito - Ecuador, M'enta can: 

> Tubería de cobre rígida sin coshira.tipe L de diámetro 3/4"". según las normas: ISL1, 1E41 ASTM R& • 

> Tubos de cobre libidos corán' esPeatir mínimo de 1.14 mm. 

El proceso de soldadura.y jos.. soldadores que la aplican están Calificados según el código ASME sección IX-soidadura: 
• 	• 

Desarrollo de califieacián de procedimientná y Soldadorel: • • 	. ••••• 	• 

Uniones por proceso da soldadura all14118-..La variHa da sgidadura y el matarla! de sport tienen tin punto de fusian 
. 	• 

•• 

El material de aporte para la soldadura por capilaridad cumple con los parámetros da la r121713 ANS1/AM 

Lis nr.lessos de CIIISiisaCeíbli y montaje, se han 'Ruido a lo especificada parle gil lNE 221111 2 revisitin ario 2511 

Elryon Armye, 

17211Z5249. 

Cal. fig9391211 

superior e 500911 

r41-719,Q 1 S). ›..-;4 



~manta: 

1:C11E1'41117g.  

*CIA • ECO°. 

Paya y Punáes No 8-63 La Li  

Certificado de Tuberio y Proceso do &Madura d Cubre 
bto. Di 

Por medio da la presenb- k. Bm Arroyo r_11751MA.que: 

La instalación en El prrooto 'TOKYO IRAflALÇ ubicado an la avenida Salvador Bravo DE3-26' 

predio 121702. Licito ecuador cuente con: 

lambre del 2D1E 

ji con Número de 

> Tubería de cubre rígida sni costura tipo [de diefiidu 	o 54", según las ilGTITISS: IS1.1, 1E41 ASTM B88. 

> Tubos de cobra rígidos cOn..on'espasor mínimo da 1.14 mm. 

> El proceso de soldadura y los soldadoras quOlo-aplican están calikados según el código AME sección IX-soldadur: 

Desarrollo de Califiárion de procedimientos y soldadores.. 

> Uniones por proceso dp- soldadura autógena. La varilla desOldadura y el material da aporte tienen un punto de fusión 

superior a 5DD°C. 

> El material de aporte para la soldadüra por Capilaridad cumple con los parámatros de la norma ANSVAWS /15.8. 

Los procesos de erlIStTC-Ciáli y montaje se han regido a lo SS011eifiCatiú por la NTE INEN 2210 71: raisiún3fiq2Lilr'. 

• • 

	

.171 ;' 	1.12-¿• 

_ng. van ArrIliffl., 

mrassza 
el: 1199391711a 

7:7'  

Cel. 0993912849 



COEL 
.:„,4EeroPEs pusriot.es 

ACERO 	 Medida 	 ~cid* 
Prg Tad 7118*  M. X 7/8" Izq. Cillkftnerá 	AG-P35 
Pg Tal 7/15 M. X 718' Izq. CfMarel 	AG-P55 
Pig 	114' M. X 7/8-  Izq. CfManerai 	AG-Y35 
Pig Tal 1/4' M. X 71.8*izg entflaneral 	AG-Y55 

V:135,10 

	

Tai 7116 M. X 718"lzq. CiMe~ 	VG-P35 

	

Pfg Tal 7/18' M. X 718' izq. CíMarforat 	VG-P55 

COFL1Y, S.A. DE C.V. 
Orywypy i-masigo eso2 Pta. C.P.  

Uttrterrey. NI., Mat
64003
o_ Fax: 52(1) 39 zsto wywrvcozyttex.coman.x. effingicoikuc.cara.mx  

I 

CONECTOR 	3L-TEIEE 

VA111.10 

•.'"1 ~0n" 

ACERO 
Tramado  Acato inotdabie Trenzado Vinilo Reforzado 
Manguera Termoplástico (aprobado a) Mangutfa Terr~co (aprobado UL) 
Porta Poi L I Prirde Poi Laten I 
F-SPiga Latón Espiga Latón 
Férula Leido Niquelado II Penfia Lobo•  
Tuerca Laltn 

Tuerca Itón 
Mocho  1,2árf 

	 utól 
Maneral Resina Manera; Pogp~no "O*  ring Neweno* 

'0"  rin9 f400~ 	• 
paele susitir cza 	1/11 *2.110 	 *u cha& tulfk,  sal (Id t"Ran 	G 

	

15001ra iltra 30 y e:poe,a 2Z'') 	 45021.0 ~4. 3/8°  y al;e= $11Z) 

711  

V11151..e 
Sesta erntrotiants)  

Prnlin
11  

No inreicfs 24 Igern2135011 	 Presill 	rrIzrior a 24 Kg/cri2 / 550 ;si 

ACERO 

Corrolán 	Est, ei co offi pteducbsWirtos 	1 I yacMe 

Lanzs erns 	Cantidad 	caja 
35 
55 

25 	j 
25 

35 25 
55 25 

35 25 
55 25 
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