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FRB—1102-A/B, EE-1102—A PH—1102—A/B/C FR—1102-A/B/C/D, EPT—-1102-A///F ETT—1102—A, PHP—1102—A ETS—1102-A/B FPE-1102—-A/B, EAV—1102-A/B/C/D
EC—1102-A ) ED—1102-A ERA-1102-A///G, ES—1102=A///F EP—-1102-A/B/C/D AREA DE TRATAMIENTO EI-1102-A/B
AREA DE RECEPCION CORTE Y AREA DE CONFORMADO AREA DE REPARACION, AREA DE TRATAMIENTO SUPERFICIAL AREA DE PINTURA Y ACOPLL
MATERIA PRIMA LU , ACOPLE Y SOLDADURA TERMICO Y PRUEBA FQUIPOS E IMPRESION
FQUIPOS o PRENSAS HIDRAULICAS. CAPACIDAD: FQUIPOS . o CABINA DE GRANALLADO CON FQUIPOS
SO e PH—1102—A DE 400 TON HIDROSTATICA TURBINAS )
e GRUA PORTICO. CAPACIDAD: 15 — 20 TON e ROLADORAS
- PH—1102—B DE 250 TON FQUIPOS _ e CABINA DE PINTURA PRECIPITACION
« GRUA PLUMA. CAPACIDAD: 15 — 20 TON PH—1102—C DE 125 TON e ESTACIONES ARCO SUMERGIDO ©  DOTACION DR TERVOROLIADD FSPESOR DE RECUBRIMIENTO 1,5 mils
/ / . : e HORNO A GAS CONTINUO. RANGO DE PARA RECUBRIMIENTO CON ZINC ’
e LINEA COMPACTADORA DE BOBINAS e MAGUINA DE LABORATORIO TIFO MAQUINAS REBORDADO Y ACOPLES e HORNO DE SECADO
CAPACIDAD: BOBINAS DE ANCHOS DESDE 304 mm CARRLSEL o MAQUINAS AUTOMATICAS PARA SOLDADURA TEMP. (600 A 700 °C) ) ESPESOR DE RECUBRIMIENTO: e ATORNILLADORA AUTOMATICA DE VALVULAS
HASTA 1.016 mm Y ESPESOR HASTA 4,75 mm CIRCULAR BANCO DE PRUEBAS HIDROSTATICA 60 Micrones e CSTACION DE IMPRESIGN
e CIZALLA O PRENSA DE CORTE CAPACIDAD: 20 Cilindros/hora
PROFUNDIDAD DE CORTE MAX 400 mm PRESION DE PRUEBA: 34,2 bar
VELOCIDAD DE CORTE 20 m/min o TARAS INDIVIDUALES CON TRANSPORTE
CAPACIDAD: 340-400 Cilindros/hora
VELOCIDAD: 8 m/min
LEYENDA
1.— NOMBRES DE EQUIPOS:
FRB: ESTACION DE RECEPCION DE BOBINAS
FRC: EQUIPO DE RECEPCION DE CILINDROS
FE: EQUIPO DE ESMERILADO
FC: EQUIPO DE CIZALLA O PRENSA DE CORTE
PH: PRENSA HIDRAULICA DE EMBUTICION
ED: EQUIPO DE DESENGRASADO
FR: EQUIPO DE ROLADO
FS: EQUIPO DE SOLDADURA CIRCULAR
ETT: EQUIPO DE TRATAMIENTO TERMICO
PHP: BANCO DE PRUEBA
ETS: ESTACION DE TRATAMIENTO SUPERFICIAL
EP: EQUIPO DE PINTURA ELESTROSTATICA
FAV: EQUIPO DE ACOPLE DE VALVULA
2.— IDENTIFICACION DE EQUIPOS
»Q - 1 2 3 4 5 6
CAMPO (1)  UNA, DOS O TRES LETRAS INDICANDO EL
TRANSPORTE ) NOMBRE DEL EQUIPO.
MATERIA PRIMA INSPECCION
(BOBINAS DE ACERO) CAMPO (2,3) DIGITOS QUE IDENTIFICAN EL CODIGO DE
LA PLANTA.

RECEPCION DE

ERB—HOZ—A/BBOB‘NAS DE ACERO CAMPO (4,5) DIGITOS QUE IDENTIFICAN EL CODIGO DEL

AREA O SECCION.

CAMPO (6) UNA O VARIAS LETRAS PARA MOSTRAR
PH—1102—A/B CANTIDAD DE EQUIPOS IDENTICOS Y CON
LA MISMA FUNCION (A/B/C/D).

PRENSA HIDRAULICA
| EMBUTICION

y

Y
S

DESENROLLADO SIMBOLOGIA:
FE—1102—A ENDEREZADO _
DE ALIMENTACION INSPECCION
Q FQUIPO DE TRANSPORTE
V O INICIO DE PROCESO
CIZALLA O PRENSA DESENGRASADO FR—1102—A
EC—1102-A = /B/C/D -
DE CORTE EPT—1102-A///F IDENTIFICACION DE LINFAS
ERA—1102—A///G
ED—1102-A ///
ROLADO PUNTEADO NOTAS:
g REBORDEADO Y
ACOPLE 1. ESTE DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO (DFP),
SERA EMPLEADO PARA EL PROCESO DE
FABRICACION DE CILINDROS QUE SE IMPLANTARA
PRENSA EN LA FUTURA PLANTA PLANIFICADA PARA LA
HIDRAULICA LOCALIDAD DE CAGUA, EDO. ARAGUA
TROQUELADO
B REBORDEADO Y 2. EN EL CASO DE LOS CILINDROS COMPUESTOS
DOBLADO DE 10 kg, SOLO SE FABRICARAN LOS CUERPOS
_ _ Y SERAN ENVIADOS A LA PLANTA DE
PH—1102-C ) )
v ETT=1102—A RECUBRIMIENTO PLASTICO. SE RECUBRIRAN 500
MIL UNIDADES DE 10 kg AL ARO
TRATAMIENTO
ES—1102-A///F|  SOLDADURA - TERMICO 3. LA CAPACIDAD DE PRODUCCION DE CILINDROS
METALICOS DE LA PLANTA SERA DE 1 MILLON
DE UNIDADES AL ARNO, DISTRIBUIDOS EN DOS
A TURNOS LABORALES
v ETS—1102—A/B
PRUEBA
- TRATAMIENTO
RO T B SUPERFICIAL
PHP—1102—A
FP—1102—A/B/C/D
ADICIONALES PARA SOLDADURA
(GAS INERTE Y ALAMBRES PARA SOLDADURA) v
ACOPLE DE
PINTURA g
} - VALVULA E | PRODUCTO FINAL
ELECTROSTATICA MPRESIGN
EPE—1102—A/B EAV—1102—A/B/C/D CILINDROS DE 10, 18
El—1102—A/B Y 43 kg METALICOS
No. REVISIONES POR | FECHA | No. REVISIONES POR | FECHA PLANOS DE REFERENCIA CONTRATISTA PROYECTO DESARROLLO FABRICA DE COMPUESTOS PARA DISTRIBUCION DOMESTICA DE GLP
A | EMISION ORIGINAL JLL | 17-00-10 PLANO No. TTULO PLANO No. TITuLo RLG & Asociados, C.A. . FEB. 2010 INGENIERIA CONCEPTUAL
. N7 DIBUJADO: REVISADO: FECHA: DISENADO: ESCALA: A .
‘NCOFfPORAC‘ON DE COMENTARIOS P.T. |25-05-10 s e e oo i </ DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO (DFP) FABRICACION DE CILINDROS METALICOS
0 EMISION  FINAL M.E 14-04-10 : : : ) D\SC\PUNA PROCESOS
DISERADO: APROBADO: CONTRATO No. | REVISADO APROBADO: SRovECTO e SR — TARCAve Na.
M. ESPARRAGOZA| T. CENTENO | 4600024707 UNIDAD: UNDAD: GCIA. CORP. DE ING. ¥ PROYECTOS | j M. RODRIGUEZ | L. MARTINEZ JB010935 JBO10935—XGOC3—PP01001—01 O | C1009PPLOTO1.DWG
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