& :
RONDOUT TUNNEL PROJECT
PROYECTO DE CONSTRUCCION DE TUNELES

2 =B

—

Nombre del Proyecto
Cliente

Subcontratista Principal
ubicacion

Producto

Tonelaje total

Fecha de Entrega

INTRODUCCION

Originalmente puesto en servicio en 1944, el tunel Rondout-West-
Branch Tunnel (RWB) es una seccion del Acueducto de Delaware, que
suministra casi el 60% del agua a la ciudad de Nueva York. El acueducto
también es la fuente principal de agua para varias comunidades del
norte del estado. El tinel RWB de roca de 13,5 pies de diametro (4,1
m) tiene una longitud de aproximadamente 45 millas (72 km), tiene
una profundidad de 300 a 2,300 pies (91-701 m) y opera con una
cabeza interna de hasta 1,200 pies ( 366 m). Fue construido a fines de
los afios 1930 y 1940 utilizando métodos de perforacién y voladura. La
mayor parte del tunel tiene un revestimiento de hormigén no
reforzado. En dreas con malas condiciones del terreno y una
importante entrada de agua subterranea durante la construccion, se
de

incorporaron  “revestimientos

acero” en el sistema de revestimiento.

Desde aproximadamente 1970, se han
observado fugas en la superficie del
suelo, especialmente en un drea

inmediatamente al oeste del rio

reliable drinking water for generations
to come.

Hudson cerca de Roseton, Nueva York.
La geologia en esta area de la
alineacién es compleja. La
profundidad, desde la superficie del
suelo hasta el tunel existente en el rio

Hudson, varia de 600 a 900 pies (183—

Existing
Aqueduct
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Aqueduct Bypass

The Water for the Future program has been initiated
1o address leaks in one of the two main aqueducts
that supplies drinking water to New York City and
other upstate communities, the Delaware Aqueduct.
Together, through engineering repairs and innovative
conservation, we will enjoy the safe, clean,

Rondout Tunnel Project

New York City Environmental Protection (NYC DEP)
Kiewit/Shea JV

New York, USA

Camaras de acceso

335 MT

2018

274 m).

Rondout-West Branch Tunnel (RWBT) actualmente tiene una fuga de
entre 15 y 35 millones de galones por dia. DEP planea abordar las fugas

en RWBT realizando el programa de reparacién RWBT, que consiste en:

Construyendo un tunel de derivacion alrededor de las dreas con fugas en

Roseton.
Reparacién de acueducto en wawarsing.

Desarrollo de proyectos de aumento de suministro de agua.

Kensico
Reservoir

-
—New Shafts
& Bypass

© YOU ARE HERE
Queens

New York City's Brooklyn
Suppl

Staten
Island

Atlantic Ocean
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ALCANCE DE SUMINISTRO ESC

ESTRUCTURAS DE ACERO

Se le otorgd al ESC el suministro de 2 juegos de camaras de acceso
para la construccion del tunel de derivacion de la sucursal Rondout
West en los EE. Las camaras de acceso se fabrican de acuerdo con la
Seccidn VIl de ASME - Reglas para la construccion de recipientes a
presion.

Cada conjunto de cdmaras de acceso consta de los siguientes

componentes:

Tapa del eje con brida Accesorio de transicion con brida

» Tubo de acceso con brida
| 2 Otros accesorios (perno prisionero y
| 2 tuerca, junta térica y tapdn para el orificio revelador)
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Transition Fitting: ASTM A537 Class 1
1D216” & ID108” Flange: ASTM A105(N)

ESTUDIO , TUERCAY LAVADORA

Tamafio 1 (296 juegos, cada uno con 2 arandelas fendlicas y 2 arandelas
planas): Stud 2 % "-4.5UNC-2A, L20", ASTM A564 / A564M Gr.630 H1150;
Tuerca hexagonal pesada 2 % "-4.5UNC-2B, ASTM A564 / A564M Gr.630
H1150

Tamafio 2: (144 juegos, cada uno con 2 arandelas fendlicas y 2 arandelas
planas): Stud 2 "-4.5UNC-2A, L = 14 %", ASTM A564 / A564M Gr.630
H1150; Tuerca hexagonal pesada 2 "-4.5UNC-2B, ASTM A564 / A564M
Gr.630 H1150
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Access Pipe: ASTM A572 Gr.50
ID216” Flange: ASTM A105(N)

(30 BT

Shaft Cap: ASTM A516 Gr.70
ID108” Flange: ASTM A105(N)

Tamafio 3: (24 juegos, sin arandela): Esparrago % ”-10UNC-2A, L4.5”, ASTM
A193 / A193M Clase 2: B8M, Tuerca % ”-10UNC-2B, ASTM A194 / A194M
8M Se requiere que todos los pernos se prueben mediante una prueba de

traccion, prueba de impacto y prueba de dureza.

Todas las tuercas deben probarse mediante una prueba de dureza y una

prueba de carga de prueba.
La "carga a prueba de tuerca debe ser al menos 133.5kN

La carga a prueba de tuercas de 2 "debe ser de al menos 701 kN La carga a

prueba de tuercas de 2 % "debe ser de al menos 911kN

Hay un fabricante o laboratorio de pruebas muy limitado en China que
posee la capacidad de probar la carga de prueba para la tuerca de 2
"(701kN) y 2 %" (911kN). ESC envidé estas tuercas a un laboratorio de
pruebas del gobierno CNAS para realizar la prueba de carga de prueba para

latuercade2"y2 %",

Email: info@acerlum-esc.com C‘TC ERLUM®
Website: www.acerlum-esc.com

Unafliadode G RO U P

// -
”M.\m'm‘m
ITOCHU

®

STEEL



UDITORIA DE CLIENTES

Los representantes de los clientes de NYC DEP y Kiewit re-
alizaron una auditoria del proveedor antes del inicio del
proyecto. El alcance de esta auditoria incluyé las instala-
ciones del fabricante principal y las instalaciones del
proveedor de otros componentes (tapa del eje, brida, ac-
cesorio de transicion, tuberia de acceso, perno y tuerca y

junta térica).

INSPECCION DE MATERIAL

Un inspector de NYC DEP y el propio personal de QA / QC de la
ESC se basaron en el taller para presenciar todo el proceso de Se realiza una prueba ultrasénica de laminacién al 100% en
fabricacién desde la inspeccién de la materia prima entrante cada material (bridas y placas de acero).

hasta el proceso de pintura.

Las muestras se cortan de cada material para realizar las propie-
dades mecdnicas internas y volver a probar la composicion

quimica para cada nimero de calor.

Otro conjunto de muestras de cada numero de calor se envia a

los EE. UU. Para que el cliente vuelva a realizar las pruebas en su

laboratorio.
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FABRICACION DE BRIDAS Y OTROS ACCESORIOS

—— A

TRANSICION A LA SOLDADURA LONGI-
TUDINAL

SISTEMA DE TRANSICION A LA SOLDA-
DURA CIRCUNFERENCIAL

- Rondout Tunnel Project

PERFORACION DE AGUJEROS PARA BRIDAS
Wi T e SR

Imagen 1 - Formacidn de la tapa del eje |

magen 2 - Tapa del eje soldada con accesorios
(lenglieta de elevacion e inserto de la tapa del eje) y

soldadura soldada con brida.

Imagen 3 - Soldadura de tapa de eje con brida

Imagen 4 - Tapa del eje soldada con brida

FABRICACION DE TUBOS DE ACCESO

RODILLO DE TUBOS DE ACCESO
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TUBO DE ACCESO SOLDADURA TUBO DE ACCESO A LA SOLDADU-
LONGITUDINAL » RA CIRCUNFERENCIAL

Email: info@acerlum-esc.com @C ERLUNM®
Website: www.acerlum-esc.com

STEEL

Unafiiadode G RO U P



POSTERIOR A LA SOLDADURA DE TRATAMIENTO TERMICO

Cada parte de la camara de acceso (tapa del ;'f I\
s
eje, accesorio de transicién y tuberia de & B?vt?“tl
£ (1148468 F)

acceso) se tratan térmicamente por

separado después del proceso de soldadura.

Cada parte esta reforzada antes del proceso

de tratamiento térmico para evitar la

deformacion. - i

Requisitos de rugosidad de la superficie: La cara de la brida se mecaniza para lograr los requisitos

de rugosidad de la superficie de Ra = 0.8um (para la superficie de asiento de la ranura de la junta

MAQU I NADO FI NAL torica), 1.6um (para la pared de la ranura de la junta torica) y 3.2um (cara de sellado de la brida)

segun ASME B46 .1.

1. 100% RT realizado en todas las soldaduras de penetracion total. 1
I NSPECCI ON 2. 00% PT realizado en el paso de la raiz después de la extraccion de la parte posterior para soldadura
a tope.
3. Realice la inspeccidn y el espesor del PT en la superficie donde se retira el accesorio temporal.
4. Realice la prueba mecanica utilizando la placa de prueba de soldadura preparada durante la

produccion real.
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PRUEBA HIDROSTATICA (TORQUES DE PERNO)

Todas las tuercas con marca “P” y “T”. Solo la tuerca con la marca
“T” se utiliza durante la prueba hidrostatica y se desechara después

de la prueba hidrostatica.

Todos los pernos y tuercas se aprietan con una llave de torsion

hidraulica.

La fuerza de tension requerida de los pernos y tuercas para la brida

1D108 "es de 72,000 Ibfy para la brida ID216" es de 110,000 Ibf.

El par de torsion requerido para lograr la fuerza de tension se calibra

usando un Skidmore Wilhelm Modelo K-100 antes de ensamblar el perno y

la tuerca.

Todos los pernos y tuercas se aprietan con un par de apriete de paso
multiple al 50%, 80% y 100% del par final. Los pernos y las tuercas se
aprietan de acuerdo con el patrén de estrella. La rosca de los espérragos se

lubrica con grasa de disulfuro de molibdeno antes del proceso de apriete.
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PRUEBA HIDROSTATICA

Presion de prueba hidrostatica igual a 400 psi aplicada gradualmente durante un periodo no inferior a 10 minutos en la etapa 1/3 (133.3 psi), 2/3
(266.7 psi) y presion maxima maxima (400 psi) no menor a 60 minutos. La temperatura del agua para la prueba hidrostatica se controla para
garantizar que sea mas de 4.5 ° c. La inspeccion general de todas las soldaduras y la superficie sellada se lleva a cabo a una presién de 307,69 psi

para garantizar que no haya fugas (verifique el manémetro, no se permite la caida de presion).

TEST PRESSURE

—

400 PSI
307.69 PSI

266.7 PSl

133.3 PSI |—

TIME

N, _JOMN,_ BGM HECK TME_

ENOUGH
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VOLADURAY PINTURA

Preparacion de la superficie: voladura a Sa2.5, inspeccion de rugosidad de la superficie, LimpiczaldclaBlESuiEiE

inspeccion de la condicién ambiental y prueba de polvo. Pintura: PPG Amerlock 400 epoxy

DFT total: 229 ~ 381p

PRUEBA DE CONTINUIDAD DE BAJA TENSION DEL 100% REALIZADA DE ACUER-
DO CON LA NACE SP0188 EN CADA CAPA DE PINTURA

INSPECCION DFT REALIZADA DE ACUERDO CON
EL ESTANDAR SSPC PA2
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EMBALAIE

TRANSITION PART
BE FIXED AT DECK BY STEEL WIRE ROPE

MLESS PPECAP
BE FDGED AT DECK BY STEEL WIRE ROPE

NG SN W

AN W1

WOTE:  WEIGHT w36 TOK
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El ingeniero calcula el método de empaque para cada componente
(asiento de la base para la tapa del eje y la tuberia de acceso, el
método de amarre y el tamafio de la orejeta de elevacion) para

garantizar que sea rentable y seguro durante el proceso de envio.

Las bridas estan protegidas por cubiertas de madera contrachapada
atornilladas en cada brida después de la aplicaciéon de aceite
aglomerado y la envoltura con papel Kraft impregnado con aceite

para proteccion contra la corrosion.

Rondout Tunnel Project
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