METODO DE GUTHRIE

El método comienza con la estimacion de
un costo base en funcion de alguna
dimension del equipo. Ese costo base
implica acero al carbon como material de
construccion, una geometria base del
equipo, una presion de operacion
moderada y un ano base de 1968. Ese
costo debe corregirse luego al incorporar
los datos de material de construccion,
geometria, presion y aflo para la
estimacion del equipo deseado. En las
siguientes figuras se muestran los costos
base para varios equipos de procesos.
Para cada modulo se incluyen las tablas
que contienen las ecuaciones basicas de
estimacion de inversiones, asi como los
valores de los factores de ajuste
respectivos.



Unidad Factor del médulo
=ornos de proceso 2.30 W
Calentadores de fuego directo 2.30
Intercambiadores de calor 3.39 |
Enfriadores de aire 2.54 \
Recipientes verticaies 434 |
Recipientes horizontales 3.29
Sombas 348 | ==
Compresores 391 |
a) Obtener el costo base para una geometria base, acero al carbon'y 1968, Gy,
b) Ajustar el costo base por efecto de la geometria requerida para el
equipo v el material de construccion. Se obtiene el costo Cp, que
implica que no se incluyen costos de transporte y por la base de datos
usados este costo se aplica al ano 1968. fagn
c) Para obtener el costo del modulo: ==

~ . ":.—'A‘-"'"\
— usar el factor del moédulo desnudo: Cy, x factor = Cyg
sumar diferencia entre la unidad deseada y la base:

Cmd T (Ct'oh a Cb) = Cmda

— ajustar el costo hacia el afo deseado usando indices de costos
como los del Chemical Engineering
— afadir contingencias. Guthrie recomienda usar un factor de 15%:

Cnmdulo = 3J:5E mda



Costo base $1,000
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Carga térmica, millones de BTU/hr FIGURA 3.1

Costo base para hornos de proceso.

HORNOS DE PROCESO

Costo de un horno de proceso, $ = [costo base(Fd + Fm + Fp)]

Costo de horno reformador o de pirdlisis, $ = [costo base(Fd + Fp)]

Factores de ajuste

-

Calentador 1.00 Acero al carbon 0.00 Inferior a 500
Pirélisis 1.10 Cromo/molibdeno 35 1000 0.10
Reformador (sin 1.35 Inoxidable 4768 1500 0.15
catalizador) bl
\

2000 0.25

2500 0.40

3000 0.60
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CALENTADORES A FUEGO DIRECTO

Costo del calentador a fuego directo $ = [costo base(Fd + Fm + Fp)]

Factores de ajuste

Material de la tuberia : Presion de diseno Fp
Cilindrico 1.00 Acero al carbon 0.00 Inferiora 500 0.00
Dowtherm 1.33 Cromo/molibdeno 0.45 1000 0.15

Acero inoxidable 0.50 1500 0.20
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METODO DE GUTHRIE
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Area, pies cuadrados Costo base de intercambiadores de ca-
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. . FIGURA 3.4
Area, pies cuadrados Costo de intercambiadores de calor
(dreas pequenas).

INTERCAMBIADORES DE CALOR

Costo del intercambiador

$ = [costo base (Fd + Fp) * Fm]

Factores de ajuste

DO e O 2No C Hresio e O 2o (D
Reboiler, Kettle 1.35 Inferior a 150
Cabezal flotante 1.00 300

Tubo U 0.85 400
Hoja de tubos fijos 0.80 800
1000




Material de la coraza / tubo. Fm

Area, ft*

250 2.00 3.20 410 10.28

Inf. 2 100
100 a 500 100 | 110 | 175 | 178 | 310 | 230 | 350 | 520 | 1060
500 a 1000 100 | 115 | 182 | 225 | 326 | 250 | 365 | 6.15 [ 1075

1000 a 5000 1.00 1.30 215 | 2.81 375 3.10 4.25 8.95 13.06

5000 a 10000 1.00 1.52 250 | 3.52 | 4.50 3.75 4.95 11.1 16.60

INTERCAMBIADORES DE DOBLE TUBO

Costo de intercambiadores de doble tubo (para procesos con requerimientos
menores a 100 fi* con especificacion de unidades de doble tubo).

Factores de ajuste
| Material il | i
AC/AC 1.00 Inferior a 600 1.00
AC/AI 1.85 900 1.10
1000 1.25

Factores de modulo

Instalacién de campo 1.35
Factor de médulo (normalizado) 1.83

FIGURA 3.5

Costo de enfriadores de aire.
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$ = [costo base (Fp + Ft+ Fm)]
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FIGURA 3.6
Costo base de recipientes de proceso.
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Para encontrar el costo del recipiente. se usa primero la grafica superior utili-
zando el didmetro y la altura o longitud del recipiente para obtener el valor de la
abscisa, y con este valor se usa la segunda grafica para obtener el costo con la
curva correspondiente a recipientes horizontales o verticales.

RECIPIENTES DE PROCESO

Costo de recipientes de proceso $ =[coste base*Fm*Fp] - (¢, b

Factores de ajuste

Acero al carbon 1.00 1.00 Hasta 50 1.00
Inoxidable 316 2.25 3.67 <100 1.05
Monel 3.89 6.34 200 115
Titanio 4.23 7.89 300 1.20
400 1.35
500 1.45
600 1.60
700 1.80
800 1.90
200 2.30
1000 2.50
100000 ;
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5.2 METODO DE GUTHRIE

» - 0. S = [costo base (Fs + Ft = Fm )]

Factores de ajuste

Acero al carbdn
(sin rebasadero)
1.4 Sieve 0.0 Acero inoxidable 157
22 Valvula 0.4 Monel 8.9
Campana de burbujeo 1.8
Cascada de Koch 3.9
s
| AR . | "L il FIGURA 3.8
100 1000 10000 100000 1000000 | Costo base de bombas centrifugas. El
5 . factor C/H se refiere al producto de la
Factor C/H, gpm  psi capacidad en gpm por la carga dindmi-
ca total en psi.




50 BOMBAS CENTRIFUGAS

CAPITULD 3 ESTIMACION DE COSTOS
DE INVERSION Costo de bombas centrifugas, $ = [costo base * Fm * Fo]

Factores de ajuste

Material Lirites de operacion Valor maximo

Titanlu . 898

1000

Coslo del compresor, fob, $1000
e

FIGURA 3.9
Costo base de compresores de gases.
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= ~ORES

pe e compresor, $ = [costo base * Fd |

Centrifuga / motor 1.00

Alternativo / vapor * 1.07
Centrifuga / turbina * 155
Alternativo / motor * 1:29
Alternativo / maquina de gas ~ 1.82

n recipientes de etapas internas y ventiladores pero no empaques u
asiones de flujos.

11



12



