


Licitación NACAG
Preguntas y respuestas (Revisión 2)
NOTA: Este documento se actualiza en función de las nuevas preguntas, basándose en la extensión de los plazos del cronograma

Para el diseño del sistema de abatimiento terciario es importante conocer la composición del gas de cola, y respecto a este punto tenemos algunas dudas:
1) Es importante saber la cantidad de agua a la entrada del reactor, ¿podría enviarnos esta información?
Respuesta: El contenido de agua en la corriente de aire que ingresa al reactor es 570,4 kg/h (31,7 kg-mol/ hr).
 
2) Como la cantidad de N2O en el gas de cola en la entrada del reactor suponemos 1500 ppmv, ¿conoce este valor o tiene una estimación más precisa? 
Respuesta: No se tiene una medición de N2O. El valor proviene de una simulación por lo que es estimado; tomar como referencia un contenido de 1.500 ppmv.

3) ¿Qué concentración desean de N2O en la salida del reactor?
Respuesta: Se espera una reducción de N2O de al menos el 90%. Tomando como base el contenido estimado de 1.500 ppmv, el valor en la salida debería disminuir. En el caso de NOx, el valor máximo es de 50 ppm.

4) ¿Estimación del valor de N2O antes del NSCR actual? 1000ppm? 
Respuesta: Ídem consulta N°2.

5) ¿Se encuentra el actual reactor NSCR en un estado que permita su reutilización? Si es así, ¿podría proporcionar dibujos?
Respuesta:  El equipo 10-R-203 y su catalizador:
a)  Se puede mantener el equipo cambiando el catalizador NSCR por SCR.
b) Se puede cambiar el equipo cambiando el catalizador NSCR por SCR.
Ambas opciones deben ser evaluadas con rigurosidad, porque va a depender del volumen del catalizador necesario.
Ver documentación adjunta en paquete de información técnica (en dropbox) para las empresas que han firmado el contrato de confidencialidad.
 
6) ¿El quemador aguas abajo debería ser un calentador en línea o de encendido externo (es decir, agregar calor mediante intercambio de calor)? El expander debe poder manejar un caudal más alto si se va a utilizar un quemador en línea. ¿Podemos obtener información sobre la disponibilidad de gas natural y la hoja de datos del expander?
Respuesta: El objetivo es instalar un heater aguas abajo del reactor de abatimiento. No se ha definido un límite para el uso de gas natural para este heater pero necesitamos que el consumo sea el mínimo posible.​ Ver adjunto información acerca del expander.  Adjunto en la carpeta de especificaciones técnicas: A1290-01-1042-M-GEN-003_B (ESTADO A) y EB-2458-9(en dropbox) para las empresas que han firmado el contrato de confidencialidad.
7) Podrían enviar información técnica sobre los equipos 10-R-203, 10-BO-155 como planos, hojas de datos, caudales de gas natural, 3D, fotos, 3D en el corto plazo NAVIS y luego en autocad (extencion .dwg). Desde la salida del equipo 10-E-151 (línea de Hot Tail Gas) hasta la salida del reboiler 10-B-155. Que contenga la línea entre el abatidor 10-R-2039 y el reboiler 10-B-155 con el pórtico y su soporte, como así también el rack de cañería que esta sobre ese pórtico. 
Respuesta: Paquete de información técnica enviada para todos los concursando interesados, que firmaron acuerdo de confidencialidad (en dropbox).

8)  La tecnología propuesta debe garantizar una reducción en la concentración de N2O desde el 90% respecto a la concentración actual de N2O. Proporcionar contenido de N2O al NSCR.
        Respuesta: Ídem a pregunta N°2.

9) APASA requiere que en esta propuesta se incluya la tecnología para co-abatir las emisiones de NOx de los gases de cola y que este sistema de abatimiento de NOx no dependa negativamente de la concentración de O2 (oxígeno). El sistema de reducción de N2O también puede gestionar la reducción de NOx, pero debido a la gran cantidad de NOx (5500 ppmv), no se puede lograr una alta conversión de reducción y esto puede ser crítico para un SCR estándar con amoníaco. Además, esto requerirá un mezclador de amoníaco para alimentar amoníaco al catalizador para realizar la reducción de NOx por SCR. El motivo de esta solicitud, ya que según NACAG-ANEXO-001-Especificaciones técnicas de la planta de ácido nítrico (EN) punto 5.10 “Contenido de NOx después del reactor (ppm)” es 50 ppmv, lo que demuestra que NSCR ya es capaz de gestionar la reducción de NOX.
Respuesta: El contenido de NOx en la entrada del reactor de reducción de gas es de 5.000 ppm (aprox. 3.000 ppm de NO2 y 2.000 ppm de NO). Con el NSCR conseguimos reducir los NOx hasta 50 ppm, cuando logramos mantener el contendido de O2 estable y en el rango óptimo para la reacción en el abatidor (cuando las mallas de Pt pierden eficiencia, no logramos alcanzar estos valores). Estamos interesados en cambiar nuestro sistema actual (NSCR) a uno que no dependa del contenido de O2 para reducir los gases NOx.

10) ¿Es obligatoria la solicitud de abatir los NOx junto con el N2O?
Respuesta: No es obligatorio, pero es del interés de APASA.

11) En caso afirmativo, ¿cuál es el nivel de NOX requerido a la salida del sistema de reducción?
Respuesta: El límite de NOx en la corriente de cola de gases de salida es de 50 ppm 

12)  ¿El proyecto prevé eliminar el NSCR?
Respuesta: El proyecto es reducir los gases N2O pero es una buena oportunidad para reemplazar el sistema NSCR actual por SCR y el interés en continuar con esto es afirmativo.
 
13) Si se instala NSCR, ¿por qué es necesario aumentar la temperatura a 610 °C con calentamiento indirecto? Si se solicita que el calentamiento a 610°C se realice mediante un sistema de calentamiento indirecto.
Respuesta: Interesa reemplazar el sistema NSCR actual y, con un sistema selectivo, probablemente no se alcanzará la temperatura adecuada del gas en la entrada del expander (perdiendo energía en este equipo).
El objetivo es instalar un heater aguas abajo del reactor de abatimiento. No tenemos un límite definido para el uso de gas natural para esto; aunque nos gustaría consumir lo menos posible

14) Aclarar el motivo de haber realizado una nueva puesta en servicio en 2018.
Respuesta: La planta estuvo operando en los años 1960 en Canadá y luego la planta de ácido nítrico se trasladó a Salta-Argentina y se puso en marcha en 2018/19; operando continuamente en 2020

15) ¿Es técnicamente posible aumentar la concentración de NOx en la salida del NSCR existente a, por ejemplo, 500 ppmv?
Respuesta: No

16) ¿La caldera de recuperación de calor del gas de cola 10-B-155 (aguas abajo del NSCR) tiene suficiente capacidad para manejar una temperatura de entrada más alta proveniente del sistema de abatimiento aguas arriba?
Respuesta: La máxima temperatura admisible de la caldera de recuperación 10-BO-155, lado gases, es de 687.,6 °C. La idea es reemplazar el calderín 10-B-155 por un heater: puede ser directa con quemador o indirecta a través de calefacción por convección y quemador externo de gas natural.

17) ¿La temperatura de salida de la caldera de recuperación de calor del gas de cola 10-B-156 (aguas arriba del NSCR) está controlada?
Respuesta: La temperatura de gases hacia la caldera de recuperación 10-BO-156 puede controlarse en determinado rango por un bypass manual en el calentador de gases de cola (10-E-151) pero no es un control automático y el margen es acotado. La temperatura de gases en la salida de esta caldera también puede corregirse en un rango acotado por un bypass manual del calderín, pero tampoco es automático. 


18) ¿Cuál es el rango de temperatura del gas de cola aguas arriba de la caldera de recuperación de calor 10-B-156? Por favor, proporcione el rango para los diferentes casos en verano con EOR (End of Run para las mallas de platino) e invierno con SOR (Start of Run para las mallas de platino) u otros casos que definan las temperaturas mínima y máxima.
Respuesta: 
Temperatura de operación del Shell: 104/197,7°C
Temperatura de operación del lado del tubo: tubo 547/482°C

19) ¿La caldera de recuperación de calor del gas de cola 10-B-156 (aguas arriba del NSCR) ya opera en el límite o se puede aumentar la carga para reducir la temperatura de salida?
Respuesta: Opera en su máxima capacidad. 

20) Proporcione la presión de diseño mecánica del sistema de gas de cola (debería ser similar a la presión de diseño del NSCR).
Respuesta: 9kg/cm2g
 
21) ¿El expansor opera continuamente con un bypass o el gas de cola fluye completamente a través de la máquina en todo momento durante la operación normal?
Respuesta: Si bien se cuenta con un bypass del expander, se opera continuamente con el total del gas a través del equipo 

22) Proporcione los costos operativos de amoníaco, gas natural y energía eléctrica para permitir que seleccionemos la mejor tecnología para el calentador de proceso aguas arriba del expansor.
Respuesta:  No se puede proporcionar esta información en esta etapa del proyecto.

23) ¿Qué tipo de corrientes tenemos disponibles y habilitadas para el proyecto? Ejemplo ¿Está disponible aire comprimido para el calentador de proceso aguas arriba del expansor, por ejemplo, proveniente de la planta de amoníaco?
Respuesta:  
Corrientes disponibles: 
· Gas natural
· Amoniaco
· Gas de purga
No se dispone de aire comprimido para este servicio por lo que en caso de ser necesario, debe considerarse en el proyecto.

24) ¿Puede operarse el expander con una temperatura de entrada menor a la que operan, aproximadamente 550°C?
Respuesta:  Con la disminución de la temperatura de gas al expander, se perdería energía y aumentaría el consumo de vapor en la turbina o; se vería una reducción en la producción de ácido nítrico. Por este motivo es de interes de APASA mantener la temperatura en un rango de 590-610 °C.

25) ¿Se aceptarán propuestas que no incluyan abatimiento de NOx, sino solo abatimiento terciario de N2O? En consecuencia, el NSCR existente debe seguir operando con el mismo nivel de NOx en la salida. 
Respuesta:  No.

26) ¿El cliente tiene alguna preferencia específica sobre el método de calefacción?
Respuesta:  No tenemos una preferencia específica sobre el método de calefacción.

27) La salida del NSCR actualmente está entre 710-730°C, y el calor del NSCR se recupera generando vapor y reduciendo la temperatura a 590-610°C en la entrada del expansor.
En caso de un nuevo sistema de calefacción, ¿se puede eliminar la generación de vapor para reducir la temperatura de salida del gas de cola y ajustarla a la entrada del expansor (590-610°C) con el fin de minimizar el consumo de gas natural en el nuevo quemador?
Respuesta:  Si. 

28) Una opción de diseño puede ser reducir N2O y NOx con tecnologías diferentes al NSCR y dejar el NSCR existente solo para calefacción del gas de cola. El NSCR debe desmantelarse y retirarse si es necesario.
Respuesta:  Mantener el catalizador NSCR solo para calefacción del gas de cola debe ser evaluado por la empresa tecnóloga en conjunto con la EPC, ya que deben realizar un análisis técnico-económico.
En cuanto al equipo 10-R-203:
c)  Se puede mantener el equipo cambiando el catalizador NSCR por SCR.
d) Se puede cambiar el equipo cambiando el catalizador NSCR por SCR.
Ambas opciones deben ser evaluadas con rigurosidad.

29) Una opción de diseño podría ser reducir las emisiones de N2O y NOX con tecnologías diferentes al NSCR, dejando el NSCR funcionando solo para el calentamiento del gas de cola. 
El NSCR operará con un gran exceso de O2, por lo tanto, de forma independiente de la operación aguas arriba. ¿Puede ser esta una opción de diseño?  
Respuesta: Se debe realizar un estudio técnico-económico exhaustivo para evaluar los efectos sobre la eficiencia térmica y energética del sistema, considerando todas las variables involucradas.

30) ¿El cliente requiere que el NSCR sea puesto fuera de servicio y desmantelado?
Respuesta:   Si, el reactor y NSCR debe ser desmantelado, retirado si es necesario (APASA podría encargarse de la eliminación de equipos y catalizadores). Además del montaje del nuevo reactor de ser así. Según la propuesta técnica del concursante.

31) ¿Qué contaminantes químicos se miden en la chimenea?
Respuesta:  En chimenea se mide N2O y NOx. 
Además, se cuenta con una medición de O2 aguas arriba y abajo del abatidor. 

32) ¿Qué compuestos se miden?
Respuesta:  Mediremos lo siguiente: N2O, NOx en la chimenea, y medimos O2 aguas arriba y aguas abajo del abatimiento.

33) El ANEXO-001 – Especificaciones técnicas de la planta de ácido nítrico, punto 6.6 menciona que el O2 en la chimenea es del 1.3% - 1.5%. ¿Está funcionando correctamente el NSCR en la descomposición de De NOx con tal exceso de O2?
Respuesta:  Sí mantenemos este contenido de O2, el sistema NSCR funciona correctamente.

34) ANEXO-001 – Especificaciones técnicas de la planta de ácido nítrico, punto 5.16 menciona que el O2 en el SCR es 1.3%-1.5%.  ¿Está actualmente instalado algún SCR en la planta o es un error tipográfico?
Respuesta:  Es un error tipográfico, actualmente tenemos un NSCR. Ya se corrigió en el documento llamado: ANEXO-001-Información de planta (Revisión:1) y se avisó a los concursantes.
	5.16
	Contenido de O2 del NSCR (% vol.)
	1.3 – 1.5 %




35) ANEXO-001 – Especificaciones técnicas de la planta de ácido nítrico, punto 4.3 menciona que la profundidad disponible para un catalizador secundario debajo de las mallas es de 260 mm.
El cliente debe confirmar que el N2O se reducirá solo con un catalizador terciario y que no se prevé la instalación de un catalizador II dentro del alcance del proyecto.

Respuesta:  La reducción de N2O se realizará utilizando una tecnología terciaria (no contemplar tecnología secundaria para el abatimiento de N2O).  Además, se debe considerar el abatimiento de NOx, ya sea en la misma unidad o en una diferente; una cama con un catalizador mixto o dos camas. Los tecnólogos deben evaluar posibles mejoras alternativas.

36) ANEXO-001 – Especificaciones técnicas de la planta de ácido nítrico, punto 1.8. La capacidad de diseño de producción es de 180 MTD, y el punto 1.9 menciona 160 MTD ¿Debe diseñarse la nueva unidad para 180 MTD o 160 MTD?
Respuesta:  Debe diseñarse para una capacidad de diseño de 180 MTD.

37) Confirme a qué capacidad operativa se refieren las cifras reportadas en el ANEXO-001 (180 MTD o 160 MTD) y si se deben hacer consideraciones específicas para modificar proporcionalmente el flujo en el diseño del nuevo equipo.
Respuesta:  ídem consulta N° 35

38) El ITB solicita una reducción de NOx de 5500 a 50 ppmv con un sistema de abatimiento de NOx que “no dependa negativamente de la concentración de O2 (oxígeno)”
Esto significa que el NSCR ya no puede ser utilizado de manera efectiva para el abatimiento de NOx y se debería usar un reactor SCR para descomponer el NOx hasta 50 ppmv. Hacerlo mediante un SCR de amoníaco llevará a un consumo adicional de amoníaco de alrededor de 16-20 kg/MT HNO3.
El cliente debe confirmar que dicho consumo adicional de amoníaco ha sido contemplado dentro del proyecto.
Respuesta:  Si

39) ¿Las normativas de seguridad, Austin Powder dispone de una normativa propia por ejemplo para la distancia de seguridad entre equipos? La consulta se fundamente en el requerimiento de colocar un horno directo o indirecto a gas (preferentemente) en la zona cercana a la salida del futuro abatidor, que complicaciones en el layout podrían presentarse. 
Respuesta:  No

40) Entendemos que el alcance del proyecto incluye el cambio de los siguientes equipos: 10-V-255, 10-R-203 y 10-B0-155. 
Respuesta:  Si.
41) Entendemos que los instrumentos instalados actualmente no se deben modificar o cambiar, sino que Austin Powder los calibrará y el contratista debe volverlos a instalar. 
Respuesta:  Si hace falta se cambiará, si se considera realmente necesario se evaluará el caso de cambiarlos, caso contrario se mantendrán. 


42) ¿Clase de cañerías que tiene la planta o los materiales que Austin Powder pide para esta aplicación?  
Respuesta:  Si, se adjunta en la carpeta de información técnica (en dropbox) para las empresas que han firmado el contrato de confidencialidad.

43) En la versión ENG del documento NACAG-POT-RQC, algunos párrafos se repiten muchas veces dentro de la licitación: por ejemplo, los requisitos lingüísticos (ENG/ESP) se repiten en las páginas 8, 26, 46.  Los criterios de evaluación se repiten en las páginas 18-20, 36-38, 57-59. 
Respuesta:  Se repiten párrafos, pero no son incorrectos, sólo están repetidos. Está colgada la versión sin repeticiones en nuestra web.

44)  La composición del GN muestra un 5,5 % de ETILENO (es decir, C2H4), lo que es bastante infrecuente en la composición del GN. Suponemos que este 5,5 % mol es ETANO (es decir, C2H6). 
Respuesta: Sí, es un error tipográfico: 5,5% C2H6 ETANO en el GN.

45) La purga no contiene CH4 que es el inerte común junto con He y Ar en la purga del bucle de Amoníaco con metanizador aguas arriba. 
Respuesta: En el anexo del pliego ya se corrigió en el documento llamado: ANEXO-001-Información de planta (Revisión:1), colocamos información acerca de la composición de GN y Gas de purga con las correcciones de % de composiciones química.
	5.26
	· Composición gas de purga
· Composición GN
	30 % CH4; 7 % H2; 26 % Ar; 37% N2
91% CH4; 5,5% C2H6; 0,5% C3H8; 0,2% C4H10; 2,8% otros



46)  La purga no contiene CH4 que es el inerte común junto con He y Ar en la purga del bucle de Amoníaco con metanizador aguas arriba. 
Respuesta: En el pliego, precisamente en el ANEXO -NACAG-ANEXO-001-Información de planta (ES)-colocamos información acerca de la composición de GN y Gas de purga con las correcciones de % de composiciones química. Se corregirá.





















47)  Nos interesa recibir Memoria de cálculo de estructura soporte del abatidor actual y Memoria de cálculo de fundaciones, para determinar si es viable su reutilización para nuevo abatidor. Abajo referencia de documentos
[image: ]
Respuesta: Si, se adjunta en la carpeta de información técnica (en dropbox) para las empresas que han firmado el contrato de confidencialidad.

48)  En qué condiciones se entrega el gas de purga (temperatura y presión)
Confirmar si está en baso molar o masico % descripto en documento compartido. 
Respuesta: Para ver condiciones de gas de purga ver la pregunta 66. 
El balance se realizó en base másico.

49) ¿El gas de purga tiene alguna utilidad en la actualidad?
¿El uso de este gas de purga en una posible solución técnica generaría algún tipo de valor por su aprovechamiento?
Respuesta: Tiene 2 posibles usos: al quemador auxiliar del reformador primario de la planta de amoníaco o al abatidor de NSCR de la planta de ácido nítrico. Pero en éste momento se está enviando a la chimenea.

50) Según ultima respuesta recibida, el Gas de purga no contiene amoniaco. Por favor confirmar esto.
Respuesta: Está respondida en la pregunta 45.

51) ¿En caso de necesitar amoniaco o gas natural en zona de intervención, de quien es responsabilidad llevar a esa zona el suministro?
Respuesta: El proyecto es llave en mano, en caso de necesitar el adjudicatario es el responsable

52) Indicar Convenio colectivo de trabajo y/o acuerdos particulares a utilizar.
Respuesta: El concursante que gane deberá definir con qué sindicato le corresponde trabajar.

53) Indicar horario y esquema de jornada laboral. Regímenes por adoptar.
Respuesta: Tal como se indica en el pliego, en las paradas de planta se trabaja los 7 días de la semana durante 24 las horas, para cumplir los plazos programados.

54) ¿Tendremos disponibilidad de usar algún comedor existente de la planta para nuestros recursos o será por cuenta de la contratista? 
Respuesta: Si, tendrán disponible un espacio físico en la planta que podrán hacer uso.

55)  De disponer de espacios físicos de comedor del cliente, indicar a que distancia aproximada se encuentra el mismo. ¿Se dispone de algún vendor list para contacto con proveedores o fabricantes locales que nos puedan suministrar?
Respuesta: Entre 200-500m aproximadamente y si contamos con proveedores.

56)  Necesitamos disponer de alguna descripción solicitada para el nuevo sistema de control del nuevo reactor a instalar.
[bookmark: _Hlk183696952]Respuesta: Compatibilidad con de DCS 800xA de ABB.

57)  Indicar las fechas estimadas de los paros de plantas y duración de estos, para optimizar nuestros recursos y frentes de trabajo. Inicio y finalización estimada de las obras. (¿habrá algún hito de paro de planta?). Duración total estimada de la obra.
Respuesta: Tal como se indica en el pliego, el paro de planta está programada para julio/agosto 2026, tiene una duración aproximada de 25 días.

58)  Datos geográficos y de ubicación de la zona de las obras a contemplar.
Respuesta: Datos geográficos 
Las coordenadas del predio son las siguientes:
o Vértice NO: 25º21’5.84’’S y 64º27’59.32’’O
o Vértice NE: 25º20’12.51’’S y 64º26’31.06’’O
o Vértice SO: 25º22’41.78’’S y 64º27’43.57’’
Vértice SE: 25º21’56.39’’S y 64º26’16.45’’O
El emplazamiento se encuentra rodeado por:
o Al este: Localidad de Joaquín V. González
o Al oeste: Ciudad El Galpón y Río Medina
o Al Norte: Dique El Tunal y Ruta Nacional Nº 16
o Al Sur: Departamento Rosario de la Frontera
CONDICIONES AMBIENTALES Y SISMOLÓGICAS
Para la Ingeniería Básica de la Empresa CFIh, se acordó fijar los parámetros de diseño.
[image: Tabla

Descripción generada automáticamente]













(1) Estudio de Impacto Ambiental Complejo de Producción de Nitratos de la empresa Nitratos
Austin S.A (NASA), Pag. 1.
(1)(2) Comentarios al documento: A1290‐01‐90‐P01‐TEC‐001‐0 (Bases de Diseño Procesos)
(2)(3) De acuerdo con los registros (años 1934 a 1990) Estación F.C.G.B. El Tunal (25º 15’ S, 64º 39’
O.– 454 msnm) (Bianchi y Yáñez, 1994).
(4) Promedio anual ‐ Estudio de Impacto Ambiental Complejo de Producción de Nitratos de la
empresa Nitratos Austin S.A (NASA), Pag. 6.
(3)(5) Promedio ‐ Estudio de Impacto Ambiental Complejo de Producción de Nitratos de la
empresa Nitratos Austin S.A (NASA), Pag. 7

Zona de obras: se adjunta en la carpeta de información técnica (en dropbox) para las empresas que han firmado el contrato de confidencialidad. 

59) ¿Los estudios de suelos, topografía y Georadar serán suministrados por Austin Powder o los deberá realizar la contratista?
Respuesta: Se dispone de estudios de suelos de la etapa de proyecto, que serán suministrados en la próxima etapa si es que se requiere.

60) ¿Provisiones de energía eléctrica y agua a cargo del cliente? ¿O tendremos un punto de conexión especifico?
Respuesta: A cargo del cliente.

61) De existir suelos contaminados, indicar la disposición o tratamiento de estos. ¿La disposición final y tratamiento será por parte del cliente?
Respuesta: La disposición final se ve con SHES y el tratamiento es a cargo de APASA.

62) Por el desmontaje de equipos (si fuera necesario), indicar la disposición de estos. ¿El transporte será por Austin Powder?
Respuesta: Si fuera necesario el desmontaje de equipos la grúa es a cargo del concursante, pero la disposición final del equipo se encarga APASA.

63) Entendemos que habrá un lugar físico destinado a nuestros obradores cera de la zona de los trabajos. Indicar por favor distancias.
Respuesta: Si, entre 100 - 500 m.

64) En el documento de preguntas y respuestas se menciona “adjunto en la carpeta de información técnica” ¿A qué hace referencia? 
Respuesta: Se les envió a todos los concursantes, con los que firmamos un acuerdo de confidencialidad y enviaron el formulario 8 donde declaran su interés en participar, un link de dropbox con información técnica pedida en cada pregunta (como por ejemplo: P&ID, Pipping class, etc.) para las empresas que han firmado el contrato de confidencialidad.

65) Compruebe la composición del gas de purga y aclarar si es mol% o wt%.
Respuesta: Ídem pregunta 48 y en la pregunta 45 se hicieron los arreglos correspondientes.

66) Proporcione el diseño normal, mínimo y mecánico para la siguiente corriente en la nueva instalación. 
Respuesta: Nos adaptamos de las necesidades

Amoníaco
T(°C) 29 normal máx, 13 mín y 40 diseño mecánico 
Presión Hasta (barg) 15 normal,16 máx, 14 mín y 41diseño mecánico
NG
T(°C) normal 30 máx, 10 mín y 40 diseño mecánico 
Presión op filtro de C act A40 (barg) 20 normal, 21 máx, 15 mín y 30 diseño mecánico
Gas de purga
T(°C) 35°C normal; 36 máx, 34 mín y 232 diseño mecánico 
Presión op (barg) 15 normal, 16 máx, 14 mín y 25 diseño mecánico

67) Proporcionar hoja de datos y detalles mecánicos del mezclador de purga +gases de cola que existe hoy antes del NSCR
Respuesta: Si, se adjunta en la carpeta de información técnica (dropbox) para las empresas que han firmado el contrato de confidencialidad.

68) En el párrafo de “eficiencia garantizada de reducción de N2O” se menciona que, a mayor eficacia, a partir del 95% de reducción de N2O:10 puntos, esto significa que: para eficiencias superiores al 95%se asignan puntos proporcionales mas de 10 puntos? (Ej: 11 puntos para el 96%, 12 puntos para el 97 y así sucesivamente)
Respuesta: No, ya que el puntaje máximo de ese ítem de la matriz es de 10 puntos. Por ende, si la eficiencia es desde 95% o mayor obtiene el mayor puntaje que son los 10 puntos).

69) Evaluación técnica ITB “costo operativo” No se muestra la fórmula. Dice: “La puntuación se asignará linealmente de la siguiente manera” 
Respuesta: No hay fórmula, a la oferta recibida de mayor consumo combinado de amoníaco y gas natural se le asignará 0 puntos y a la oferta de menor consumo combinado se le asignará 25 puntos. A las ofertas con consumos intermedios se asignará un puntaje proporcional en forma lineal.


70) Además de la reducción de N2O ¿se solicita reducir NOx hasta al menos 50 ppm?
Respuesta: Si, ídem pregunta 11

71) En caso de que se utilice un calefactor antes del expander, confirmar si el nivel de NOx en los gases de combustión en la chimenea del calefactor debe limitarse a 50 ppmv o si se debe considerar una limitación diferente
Respuesta: Si, ídem pregunta 11

72) Confirmar la temperatura máxima admisible de los gases a la entrada de la caldera 10-BO-155 es de 710-730°C
Respuesta:  Si



73) Necesitamos conocer algunas características técnicas de:
Respuesta: 
 turbina de vapor 10-TB-001:
0. Potencia en el eje: 1580 HP máxima
0. Steam inlet condition Consumo de vapor caudal   tn/h, Temperatura 260 °C y Presión 13.7895 bar
0. Marca y modelo Worthington, serial number 24932 Frame 5-6
compresores TB-C-001A/B:
0. Potencia en el eje de cada etapa: 4620 HP entre alta y baja
0. Consum Temp salida normal: 253C, Máx.: 371.11°C Presión entrada normal: 7.17 bar
0. Marca y modelo: Ingersoll - Rand S/N EB-2458/9 E-516/EXI
compresores 10-TB-C-002:
0. Consumo de vapor: caudal No consume vapor Kg/h, Temperatura 593.3°C y Presión 8.2 bar
0. Marca y modelo: Dresser -Rand E-516
74) En la información que mandaron faltaría la ubicación de las líneas de gas natural y amoníaco de donde sacaríamos los tie ins para el reactor y el horno.
Respuesta: Nos adaptamos a sus necesidades. Se adjunta en la carpeta de información técnica (en dropbox) para las empresas que han firmado el contrato de confidencialidad.

75) El pliego habla de la durabilidad del catalizador para N2O, ¿esto aplica para NOx también?
Respuesta: Si















76) Hay alguna línea de gas natural que podamos utilizar para el HX?
Respuesta: Si, mirar la información adjuntada en la carpeta de información técnica (en dropbox) para las empresas que han firmado el contrato de confidencialidad.
77) Cuál es la distancia a las bandejas eléctricas más cercanas?
Respuesta: Aproximadamente 200-300m. Están los planos de bandejas eléctricas adjuntadas en información de la carpeta de información técnica (en dropbox) para las empresas que han firmado el contrato de confidencialidad.

78) Hay algún espacio que podamos utilizar para colocar una grúa?
Respuesta: Si, mirar el plot plan se marcó los espacios, adjuntada en la carpeta de información técnica (en dropbox) para las empresas que han firmado el contrato de confidencialidad.
79) Cuáles son las ventanas de tiempo que tendremos para sustituir el equipo?
Respuesta: ídem pregunta 57. Tal como se indica en el pliego, el paro de planta está programada para julio/agosto 2026, tiene una duración aproximada de 25 días.

80) Es necesario el uso de detectores de gas?
Respuesta: No.

AUSTIN POWDER ARGENTINA SA
Ruta Nacional 16 km 653,5 (4444)
El Galpón, Salta
licitacion.abatimiento@austinpowder.com 	www.austinpowder.com 
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