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48.1. IDENTIFIACION DEL EQUIPO

EQUIPO

PLANTA ELECTRICA, INCLUYE MONTAJE, EXOSTO, PRUEBAS Y PUESTA EN MARCHA (NO
INCLUYE PLACA U OBRA CIVIL), 1250KVA STAND BY - SISTEMA DE ALMACENAMINETO DE
COMBUSTIBLE - 6 HORAS - SISTEMA DE ESCAPE, INLCUYE METALMECANICA Y
SOPORTES REQUERIDOS.

ITEM

18.02.001

DESCRIPCION

La planta eléctrica de 1250 kVA en modo standby es un sistema de generacién de energia
autonomo disefiado para suministrar electricidad de forma continua y confiable durante
interrupciones del servicio eléctrico convencional. Funciona mediante un motor diésel acoplado a un
alternador trifasico, capaz de generar corriente alterna a 60 Hz y 400/230 V. Incluye sistemas
integrados de control, almacenamiento de combustible para una autonomia minima de seis horas,
escape y enfriamiento, y esta preparada para operar automaticamente ante fallas de red. Su uso es
comun en instalaciones criticas como hospitales, industrias, centros de datos y obras de
construccion.

CANTIDAD EQUIPOS

48.2. REQUISITOS DEL EQUIPO

La presente especificacion contempla el suministro, instalacién, conexién, pruebas y puesta en marcha de una planta eléctrica diésel de 1250 kVA en modo standby
(emergencia), con un factor de potencia de 0,8 y un factor de planta del 70 %. La planta debe contar con sistema de almacenamiento de combustible para garantizar una
autonomia de al menos 6 horas a plena carga y sistema de escape completo. No se incluye obra civil ni placa de cimentacién.

REQUISITOS TECNICOS

Motor de combustion interna Alternador Tanque de combustible
Minimo 6 horas a plena carga
Sin escobillas
Tipo autoexcitado, regulacion Autonomia
automatica de voltaje 1+-%
. Diesel 4 tiempos, inyeccion directa,
Tipo . .
turboalimentado, postenfriado 1300 L
Aislamiento clase H Capacidad estimada
Tanque base integrado al
Grado de .
R IP 23 Tipo bastidor de la planta
proteccion
Cilindros 12enV Materiales Materiales
P diad lador d I Acero estructural con pintura Tanque Acero al carbon ASTM A 36 DE
Refffigasen or radiador con ventilador de acople Carcasa electroestatica 1/8 0 3mm
directo.
Nucle de acero de silicio Acabado Pintura epoxica anticorrosiva y
Materiales laminado con devanados de recubrimiento poliuretano
Estator y rotor cobre esmaltado
Hierro fundido gris ASTM A48 clase Accesorios Indicador de nivel visual,
Bloque del motor 30 Valvulas de llenado, rebose y

Aleacion de aluminio con tratamiento

. Sistema de arranque
Culatas termico q
Baterias de 12 V libres de mantenimiento, cargador automatico multivoltaje
Pistones Alecion aluminio forjado
Bielas y ciglefial Acero forjado aleado
Nucleo de cobre con aletas de
Radiador aluminio y bastidor en acero

galvanizado
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VER PTAR-ELECT-030

Los equipos tendran varias posibilidades de operacion:
1. Operacién manual local: Esta operacién permite que el operador se dirija directamente al equipo de actuacién en campo y opere seguin su criterio a través de la pantalla o los
botones de operacién que tiene cada equipo de actuacion.

2. Operaciéon manual en HMI : El control de los equipos podra realizarse desde las HMI de cada uno de los PLC asociados a los diferentes procesos de control principal.

3. Operacién manual remota: El control de los equipos podra realizarse a través del sistema SCADA ubicado en el centro de control de la PTAR.

4. Operacion automatica: El proceso de actuacion sobre los diferentes equipos de cada proceso se realizard de manera automatica y sin supervision de acuerdo con las légicas de
control que se describirdn en los documentos de control previstos para cada proceso de la PTAR.

1. Variadores de velocidad con el PLC: Ethernet PowerLink
2. PLC de equipos o sistemas paquete o vendor : Ethernet PowerLink TCP/IP.
3. HMI o Panales de operacién con el PLC : Ethernet PowerLink TCP/IP
4. 1/0 Module con el PLC : Ethernet PowerLink.
Protocolos de comunicacion 5. BUS Remote Interface.

6. Ethernet Modbus TCP

Profibus DP Slave Bus

PROFINET RT Device Bus

1. El proveedor entregara los planos eléctricos del sistema de control para la realizacién de la Ingenieria de detalle y la
posterior instalacién del constructor.

2. El proveedor entregara los manuales y catalogos de los equipos que componen el sistema.

3. El proveedor entregara copia de la programacion realizada para tener el backup en caso de pérdida de informacion.

4. El proveedor entregard un documento descriptivo de la operacion del sistema o

componente de la planta.

5. El proveedor entregara el diagrama completo de la arquitectura del sistema que muestre, de manera esquemética, las
interconexiones entre los principales componentes hardware.

Entregables




Documental

Pruebas

El contratista debera suministrar la siguiente informacion con la
cual se realizara la conformacion de la hoja de vida por cada

Las pruebas y verificaciones tienen como objetivo garantizar la correcta operacién del conjunto motogenerador
bajo las condiciones de disefio, asegurando su conformidad con las especificaciones técnicas del fabricante y

equipo suministrado, la documentacion sera revisada
previamente y aprobado por la interventoria.

las normas aplicables, especialmente la ISO 8528 y el RETIE. Estas pruebas deben ser ejecutadas por
personal calificado, una vez finalizado el montaje y las conexiones eléctricas y mecanicas.

Prueba en vacio: Se realiza el encendido inicial sin carga para verificar parametros de arranque, presion de
aceite, temperatura, frecuencia, tensién de salida, operacion del sistema de refrigeracion y respuesta del tablero
de control.

1. [Pruebas realizadas en fabrica.

2. Pruebas realizadas en campo.

3. [Manual de operacién y mantenimiento.

4.0 Procedimiento de montaje.

5.0Fichas técnicas del equipo y sus componentes.

6.0 Certificados de calidad de los materiales, o conformidad del
equipo.

7.0Planos de montaje.

8.0Planos diagramas eléctricos.

9.0Curvas rendimiento bombas. (lo que aplique)

10.0Listado de partes de repuestos y proveedores.
11.0Memorias de célculo.

12.0Placa de identificacion inox 304 que inclya los datos
relevantes del equipo en general, e instalada en un lugar visible
de la estructura.

13.0Registro fotogréfico y documental embalaje en obra y estado
de suministro.

14.0Registro fotogréafico instalacion.

15.0Registro fotografico equipo en operacion.

16.0Garantia de calidad del equipo como minimo 1 afio
comenzando desde la puesta en marcha del equipo.

Prueba con carga: Se conecta carga progresiva (25 %, 50 %, 75 % y 100 % de capacidad nominal) para
evaluar el comportamiento del sistema en condiciones reales de operacién. La prueba a plena carga debe
mantenerse al menos por dos horas para verificar estabilidad térmica y eléctrica.

Verificacién funcional: Se simulan fallas operativas (bajo nivel de combustible, sobretemperatura, pérdida de
tensién, sobrecarga) con el fin de validar las alarmas, protecciones y la I6gica de control del sistema.

Sistema de transferencia (si aplica): Se verifica la conmutacién automatica entre red y planta eléctrica,
registrando tiempos de respuesta, retardo al arranque y reconexion a red.

Informe técnico: Se debe consolidar un acta con los pardmetros medidos, observaciones de desempefio y
validacién de funcionamiento general. Este informe ser& base para la entrega oficial del equipo y su operacién
regular.

El procedimiento para la realizacion de pruebas debe cumplir con lo especificado en las normas NTC 3477 Maquinas electricas rotatorias, metodos para la determinacion de las
perdidas y de la eficiencia de las maquinas electricas rotatorias a partir de ensayos(excluyendo las maquinas de vehiculos a traccion)" y “NTC 3984 Maquinas electricas rotatorias.
Evalucion funcional de los sistemas de aislamiento. Procedimientos de ensayo para devanados preformados.Evaluacion terminca y clasificacion de los sitemas de aislamiento
utilizados en maquinas hasta 50 MVA y 15 Kv" o equivalentes.

La instalacién se hara estrictamente conforme con las instrucciones del fabricante y las recomendaciones de ubicacién que se muestran en los Planos. La instalacion incluira el
suministro de aceite y la grasa necesaria para la operacion inicial. Los grados de aceite y la grasa deben estar de acuerdo con las recomendaciones del fabricante. Los pernos de
anclaje deben ser suministrados e instalados de acuerdo con las recomendaciones del fabricante y los planos de instalacién. El contratista debera garantizar que el equipo
suministrado cuente con un stock minimo de repuestos disponibles posterior a a entrega, Dicho stock debera incluir como minimo, los repuestos de mayor desgaste, con el fin de
asegurar la continuidad operativa del equipo.

El fabricante debera incluir los servicios de un técnico empleado y entrenado por la fabrica, por un periodo maximo de 3 dias en
la obra, con la finalidad de asistir con la puesta en marcha del equipo, y para entrenar a los operadores y empleados del propietario
del equipo en lo que se refiere a la operacién y mantenimiento de las unidades.

Después de la instalacién y una vez aprobadas las pruebas por la interventoria, se aplicaran retoques de pintura en todas las superficies pintadas que tengan rayones, erosiones y
dafios. El tipo de recubrimiento y color deberan coincidir con la pintura aplicada en el taller.

Cualquier cambio en esta especificacion debera ser justificada y aprobada por la interventoria del proyecto.

Fin de la especificacion.




