DISENO DE PLANTILLA PARA LA VALIDACION DE INSPECCION EN LINEA

Apéndice A. Interpretacion de la Plantilla API 1163
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En el marco de este estudio, se desarroll6 una plantilla en Excel disefiada para validar el

rendimiento de la herramienta ILI fundamentada en la metodologia establecida por la norma API

1163. Esta herramienta facilita la evaluacion precisa de la capacidad del ILI para medir las

profundidades de las anomalias, asegurando asi el cumplimiento de los estandares establecidos en

la industria. Es fundamental subrayar que esta plantilla requiere la introduccion paralela de dos

conjuntos de datos: los proporcionados por la Inspeccion en Linea (ILI) y los obtenidos mediante

el escaner 3D. Especificamente, cada fila de la plantilla esta disefiada para analizar la misma

anomalia localizada en la misma zona del ducto, pero medida por ambos métodos de inspeccion.

Es decir, se realiza una comparacion directa y detallada entre los datos del IL1y los del escaner

3D para cada anomalia o cluster (ver figura Al).

Figura Al

Plantilla de validacién de anomalias y clusters segun la API 1163
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Ingreso de Datos

1.1. Informacién

o1

El componente ilustrado en la Figura A2 esta disefiado para la introduccion de datos

especificos de la linea en estudio. Este incluye campos para la denominacion de la linea,

denominacién de los clusters o anomalias a evaluar y la identificacion de la junta de soldadura

correspondiente.

Figura A2

Seccidn de informacion general del ducto

INFORMACION
Linea Cl uster:- Junta
Anomalias Soldada
L1 CL1 670
L1 CcL2 670
L1 CL3 670
L1 CL4 510
L1 CLS 950
L1 CLG 350

1.2. Datos ILI

El segundo componente estd destinado a la introduccion de los datos recopilados por el

ILI. A continuacion, se presenta una descripcion de cada columna que conforma esta seccion de

la plantilla. A medida que se explique cada columna, esta se ird sombreando de forma dinamica,

destacando la columna que se esté describiendo en ese momento para facilitar su visualizacion.
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1.2.1 Tipo de anomalia

52

En esta columna se registra la clasificacion de la anomalia o cluster segun lo determinado

por el ILI, basdndose en los pardmetros dimensionales especificados en la Figura A3.

Figura A3

Columna correspondiente al tipo de anomalia detectada por el ILI

DATOS ILI
. . Profundidad Profundidad Ancho
Tipo de Anomalia Tipo de unign

(d) (d) {w)

% mim mm

GENERAL SOLDADO 23 1,823% 167
GENERAL SOLDADO 29 2,2997 417
GENERAL SOLDADO 28 2,2204 303
GENERAL SOLDADO 20 1,586 100
GENERAL SOLDADO 15 1,5067 44
GENERAL SOLDADO 20 1,586 55
CIRCUNFERENCIAL SOLDADO 35 2,7755 37

GROOVING

1.2.2 Tipo de unién

Esta columna contiene una lista desplegable con dos opciones: “Soldado” y “No soldado”.

La seleccion dependera del tipo de fabricacion de la tuberia que se esté analizando.

Figura A4

Columna correspondiente al tipo de union que esta fabricado el ducto

GROOVING

DATOS ILI
B . Profundidad Profundidad Ancho
Tipo de Anomalia Tipo de unidn

{d) {d) fw)

% mm mm

GEMERAL SOLDADO 23 1,8235 167
GEMERAL SOLDADO 25 2,2957 417
GEMERAL SOLDADO 28 2,2204 303
GEMERAL SOLDADO 20 1,586 100
GEMERAL SOLDADO 15 1,5067 44
GEMERAL SOLDADO 20 1,586 55

CIRCUMNFERENCIAL

SOLDADO 35 2,7755 37
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Tipo de union
[+
__________ 1
1 :
v | SOLDADO i
l— .
=SSN DADOT - NO_SOLDADO i
SOLDADO
SOLDADO

Nota. En la lista desplegable solo se puede colocar una opcioén dependiendo del tipo de unién

que este fabricado el ducto.

1.2.3 Profundidad

Este parametro se divide en dos columnas en la plantilla, denominadas profundidad (A) y
profundidad (B) (ver figura A5). En la columna de profundidad (A), el usuario debe ingresar el
valor en porcentaje proporcionado en los reportes del ILI. Paralelamente, en la columna de
profundidad (B), la plantilla calculard automéaticamente este valor en milimetros, basandose en el

porcentaje ingresado en la columna A.
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Figura A5

Columnas referentes a la profundidad de la anomalia detectada por el ILI

A B
A A
DATOﬂILI T
: > " » Profundidad Profundidad Ancho Longitud
Tipo de Anomalia Tipo de union
E : (d) (d) (w) w
GENERAL SOLDADO 23 1,8239 167 112
GENERAL SOLDADO 29 2,2997 417 581
GENERAL SOLDADO 28 2,2204 303 246
GENERAL SOLDADO 20 1,586 100 75
GENERAL SOLDADO 19 1,5067 44 103
GENERAL SOLDADO 20 1,586 55 80
CIRCUNFERENCIAL
’ 4
GROOVING SOLDADO 35 2,7755 37 1

1.2.4 Ancho y Longitud

54

El usuario debe ingresar manualmente los valores correspondientes en los campos

designados para los parametros de dimensionamiento denominados como ancho (W) y longitud

(L), basandose en los datos proporcionados en los reportes del IL1. Cabe resaltar que tanto el ancho

como la longitud deben ser ingresados en milimetros.

Figura A6

Columnas correspondientes al ancho y longitud de la anomalia

DATOS ILI
Profundidad Profundidad Ancho Longitud
Tipo de Anomalia | Tipo de unién
P P (d) (d) (w) (w)
GEMERAL SOLDADO 23 1,8239 167 112
GEMERAL SOLDADOD 29 2,2997 417 581
GEMERAL SOLDADO 28 2,2204 303 246
GEMERAL SOLDADO 20 1,586 100 75
GEMERAL SOLDADOD 19 1,5067 44 103
GEMERAL SOLDADD 20 1,586 55 80
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1.2.5 Rango de espesor de pared

La columna referente al espesor de pared se completa mediante listas desplegables, cuyo
contenido esta condicionado por la seleccion en la columna “Tipo de unién”. Esta interrelacion se
fundamenta en la norma API 5L, que establece diferentes rangos de espesor de pared y tolerancias
segun el proceso de fabricacion de la tuberia.

Al seleccionar “Soldado” en la columna denominada “Tipo de union”, la lista desplegable
en la columna de espesor de pared presentard opciones especificas para este método de fabricacion
(véase figura A7). Alternativamente, si se selecciona “No soldado”, se desplegaran los rangos de
espesor de pared correspondientes a este proceso de fabricacion (ver figura A8).

El usuario debe seleccionar la opcion que corresponda al espesor de pared reportado por la
inspeccion en linea (ILI), asegurando asi la concordancia entre los datos ingresados y las
especificaciones normativas aplicables al tipo de tuberia en cuestion.

Figura A7

Lista desplegable de espesor de pared cuando el ducto es soldado

DATOS ILI
" L Profundidad Profundidad Ancho Longitud "
Tipo de Anomalia Tipo de union Espesor de pared Tolerancia
(d) (d) (w) (L)
% mm mm mm mm mm
GENERAL SOLDADO 23 1,8239 167 112 <5.0 mm | | +0.5 mm
GENERAL SOLDADO 29 2,2997 417 581 5.0mma<15.0 mm +0.1t
GENERAL SOLDADO 28 2,2204 303 246 215.0 mm +1.5 mm
GENERAL SOLDADO 20 1,586 100 75 <5.0mm +0.5mm
GENERAL SOLDADO 19 1,5067 44 103 5.0mma=< 15.0 mm +0.1t
GENERAL SOLDADO 20 1,586 55 80 215.0 mm +1.5mm

CIRCUNFERENCIAL
GROOVING

SOLDADO 35 2,7755 37 14 £5.0mm +0.5 mm
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Espesor de pared

= 5.0 mm -

= 5.0 mm
S50mma = 150 mm
= 150 mm

Nota. Cuando se selecciona la opcion de ducto soldado, se despliegan tres opciones

correspondientes al espesor de pared general, como se muestra en la figura.

Figura A8

Lista desplegable de espesor de pared cuando el ducto es no soldado

DATOS ILI
Profundidad | Profundidad Ancho Longitud
Tipo de Anomalia | Tipo de union Espesor de pared Tolerancia
4 4 (d) (d) (w) () e &

GENERAL NO_SOLDADO 23 1,8239 167 112 <4.0 mm +0.6/-0.5 mm
GENERAL NO_SOLDADO 29 2,2997 417 581 4.0 mma £25.0 mm +0.150t/-0.125¢t
GENERAL NO_SOLDADO 28 2,2204 303 246 225.0 mm +3.7/-3.0 mm
GENERAL NO_SOLDADO 20 1,586 100 75 <4.0 mm +0.6/-0.5 mm
GENERAL NO_SOLDADO 19 1,5067 44 103 4.0mma$25.0 mm +0.150t/ -0.125¢
GENERAL NO_SOLDADO 20 1,586 55 80 225.0 mm +3.7/-3.0 mm

CIRCUNFERENCIAL

< -0.
GROOVING NO_SOLDADO 35 2,7755 37 14 4.0 mm +0.6/-0.5 mm

Espesorde pared

=4.0 mm =

< 4.0 mm
4.0mma = 250 mm
> 250 mm

Nota. Cuando se selecciona la opcion de ducto no soldado, se despliegan tres opciones

correspondientes al espesor de pared general, como se muestra en la figura.
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De acuerdo con lo anterior, la seleccion del espesor de pared en la lista desplegable activa
un proceso automatizado de filtrado en la columna denominada “Tolerancia”. Este mecanismo
establece una correlacion precisa entre cada rango de espesor de pared y su tolerancia
correspondiente. A continuacion, se describe cada rango de espesor de pared y la tolerancia que se

reflejara en la lista desplegable (ver figura A9).

Figura A9

Lista desplegable de la tolerancia segun el espesor de pared

Junta Soldada
Espesor de pared Tolerancia Plantilla
<5.0 mm +0.5 mm
5.0 mma<15.0 mm +0.1t
Espesor de pared Tolerancia
< 5.0 mm 0.5 mm
>15.0 mm +1.5 mm 5.0 mm a £ 15.0 mm £0.1t
= 15.0 mm +1.5 mm
Junta sin Soldadura
<4.0 mm +0.6/-0.5 mm
4.0 mma<25.0mm +0.150t / -0.125t .
Espesorde pared Tolerancia
= 4.0 mm +0.6/-0.5 mm
>25.0 mm +3.7/-3.0 mm 40mmas250mm  +0.150t/-0.125t
2 25.0 mm +3.7 1 -3.0 mm
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1.2.6 Espesor nominal (t) y (o))

En la columna (t), se requiere que el usuario ingrese manualmente el valor del espesor
nominal identificado mediante la inspeccién en linea (ILI). Este valor se utiliza posteriormente
para el calculo de la desviacion estandar en la columna denominada como (s,) . Especificamente,
la desviacion estandar se obtiene multiplicando el valor registrado en la columna de tolerancia por
el espesor nominal (t) ingresado y dividiéndolo por el nivel de certeza que el proveedor del ILI
utilizo en la inspeccion, por lo tanto, si se llevé a cabo con un 80% de certeza, el valor de Z sera
1,28, es decir el 80% de las mediciones estaran dentro de 1,28 desviaciones estandar del espesor
nominal, pero si la corrida se realiz6 con un 90% de certeza, el valor de Z sera 1,64.

Por lo tanto, con base en esto, la formula utilizada para programar la columna de la

desviacion estandar ot fue la siguiente:
Tolerancia
ot=___ (D
Z
Donde:

ot = Desviacion estandar del espesor de pared.

Z = Elvalor del nivel de certeza deseado.
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Figura A10

Columnas correspondientes al espesor general de pared y su respectiva desviacion estandar

DATOS ILI
Espesor de pared Tolerancia t a; L, O (df"z)lu T/
5.0 mm a = 15.0 mm (0.1t 7,93 0,62 65,1061 0,72 23,0 10,8914577
5.0 mm a = 15.0 mm (0.1t 7,93 0,62 5,6303 0,72 29,00 10,6397437
5.0 mm a = 15.0 mm (0.1t 7,93 0,62 5,7096 0,72 28,00 10,6606811
5.0 mm a = 15.0 mm (0.1t 7,93 0,62 6,344 0,72 20,00 11,0226505
5.0 mm a = 15.0 mm (0.1t 7,93 0,62 65,4233 0,72 19,00 11,0671356
5.0 mma £ 15.0 mm 0.1t 793 0,62 6,344 0,72 20,00 11,0226505

1.2.7 Espesor de pared remanente tr y (o.)

El espesor remanente se calcula de forma automatica mediante la plantilla, utilizando los
valores de profundidad y espesor de pared previamente ingresados. De manera similar, el valor de
la desviacion estandar del espesor remanente se calcula automaticamente segun lo estipulado por

la norma API 1163. A este valor se le sumara 0,1 a la desviacion estandar del espesor de pared.

Figura A1l

Columnas correspondientes al espesor remanente de pared y su respectiva desviacion estandar

DATOS ILI
Espesor de pared Tolerancia t a; L. O @/ O | T
5.0mma = 15.0 mm (.1t 7.93 0,62 65,1061 0,72 23,0 10,8914677
3.0mma = 15.0 mm 0.1t 7,93 0,62 35,6303 0,72 29,00 10,6397437
5.0mma = 15.0 mm (.1t 7,93 0,62 5,7096 0,72 28,00 10,6806811
3.0mma = 15.0 mm (.1t 7,93 0,62 6,344 0,72 20,00 11,0226505
5.0 mm a = 15.0 mm 0.1t 7,93 0,62 6,4233 0,72 19,00 11,0671356
3.0mma = 15.0 mm (.1t 7,93 0,62 6,344 0,72 20,00 11,0226505
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1.2.8 Profundidad relativa de pérdida de metal /p,,, y °@,

i

La columna del parametro /0w esta formulada para generar valores automaticamente,
expresados en unidades de porcentaje. De manera similar, la columna de la desviacion estandar de
la profundidad relativa °“»w también se calcula de forma automéatica mediante formulas derivadas
de la norma API 1163. Esta columna, al igual que la anterior, presenta sus valores en unidades de

porcentaje.

Figura Al12

Columnas correspondientes a las desviaciones estandar de la profundidad relativa

DATOS ILI
Espesor de pared Tolerancia t a; L, O (dft],” Tedinm
5.0 mm a = 15.0 mm 0.1t 7.93 0,62 6,1061 0,72 23,0 10,8914677
5.0 mm a = 15.0 mm 0.1t 7.93 0,62 5,6303 0,72 29,00 10,6397437
5.0 mm a = 15.0 mm 0.1t 7.93 0,62 59,7096 0,72 28,00 10,6806811
5.0 mm a = 15.0 mm 0.1t 7,83 0,62 6,344 0,72 20,00 11,0226305
5.0 mm a = 15.0 mm +(0.1t 7.83 0,62 6,4233 0,72 19,00 11,0671356
5.0 mm a = 15.0 mm +(0.1t 7.3 0,62 6,344 0,72 20,00 11,0226505

1.3 Datos escaner 3D

Esta seccion de la plantilla esta destinada a la introduccion de los datos obtenidos mediante
el escaner 3D. La estructura sigue el mismo formato utilizado previamente para los datos del ILI,
replicando las 12 columnas originales e incorporando una nueva columna denominada “A”. Es
crucial que el usuario complete cada una de estas columnas siguiendo el procedimiento descrito
para el ILI, pero empleando la informacion extraida de los informes generados por el escaner 3D.

Las 12 columnas por completar son:
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( N ( N\ ( N
Profundidad Ancho Longitud
\_ J . J . J
e g ) 4 ) s )
Rango de espesor . .
E - Tolerancia Espesor nominal (t)
_J \ J \_ Y,
D - -7 d - - \
esviacion de Espesor remanente Desviacién del
espesor nominal espesor remanente
Profundidad relativa Desviacion estandar
de pérdida de metal de profundidad

A continuacion, se describe la columna adicional, denominada “A”, que se encuentra

dentro de la estructura de la plantilla de los datos obtenidos mediante el escaner 3D.

Figura Al13

Seccion completa de los datos correspondientes al escaner 3D

DATOS ESCANER 3D
Profundidad Anch L itud ,
rofunalaa cho ongltu A Espesor de pared | Tolerancia t o t, L (d/lt)sm;\wm T scanwer
(d) (w) (L)
2,017 194,504 155,981 10 5.0 mma = 15.0 mm 0.1t 7,93 0,6200 5,913 0,72 25,43505675 10,78994068
2,845 490,454 940,098 10 5.0 mma = 15.0 mm 0.1t 7,93 0,6200 5,084 0,72 35,889029 10,37116542
1,232 277 111 10 5.0 mma = 15.0 mm 0.1t 7,93 0,6200 6,698 0,72 15,53593947 11,22701229
1.670 96,208 §7.962 10 5.0 mm a = 15.0 mm 0.1t 7.93 0,6200 6.260 0,72 21,0592686 10.97856131
1,089 42,005 97,982 10 5.0 mma £ 15.0 mm 0.1t 7,93 0,6200 6,841 0,72 13,73266078 11,31051623
0,837 16 21 10 5.0 mma = 15.0 mm 0.1t 7,93 0,6200 7.093 0,72 10,55485498 11,46041092
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1.3.1 Parametro A

Este pardmetro se utiliza para la clasificacion geomeétrica de las anomalias detectadas por
la herramienta. La forma de diligenciar esta columna depende del espesor del ducto y debe seguir
las siguientes condiciones:

Sit < 10mm ;entonces A = 10mm

Sit>=10mm,entonces A=t

Figura Al4

Columna correspondiente al parametro “4”

DATOS ESCANER 3D
Profundidad Anch L itud
rofundica che ongitu A Espesorde pared | Tolerancia t ot t, L (d/t)sc,d,\l,\!gﬂ Gl scanner
(d) (w) (L)

2,017 194,504 155,951 10 5.0 mm a = 15.0 mm 0.1t 7.93 0,6200 5,913 0,72 25,43505675 10,78994068
2,846 490,454 940,098 10 5.0 mm a s 15.0 mm 0.1t 7.93 0.6200 5,084 0,72 35,6689029 10,37116542
1,232 277 111 10 5.0 mm a = 15.0 mm +0.1t 7,93 0,6200 6,698 0,72 15,53593947 11,22701229
1,670 96,208 87,982 10 5.0 mm a = 15.0 mm +0.1t 7,93 0,6200 6,260 0,72 21,0592686 10,97856131
1,089 42,005 97,982 10 5.0mm a = 15.0 mm +0.1t 7.83 0,6200 6,641 0,72 13,73266078 11,31051623
0,837 16 21 10 5.0mma=15.0 mm 0.1t 7.83 0,6200 7,093 0,72 10,55485458 11,46041092

1.4 Validacion

Esta seccion de la plantilla consta de cuatro columnas que determinan si los datos

recopilados por el ILI cumplen con los criterios de tolerancia combinada:

Si le|] < (8e)comsinapa, entonces las mediciones del ILI si cumplen

Si le] > (6e)compinapa, entonces las mediciones del ILI no cumplen
1.4.1 Diferencias de las medidas de profundidad relativa (e)
Este campo de la hoja de calculo se completa automaticamente mediante formulas programadas
en Excel. Su funcion es calcular la variacion entre la profundidad relativa detectada por el IL1y la
registrada por el scanner. El resultado se expresa en porcentaje, cuantificando asi la discrepancia

entre ambas mediciones.
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Figura Al15

Columna correspondiente a las diferencias de profundidades

VALIDACION
| e | (6e)comainapa Resultado Tipo de anomalia

243505675 17,58895154 S1 CUMPLE GEMERAL

6,889029 1701270722 SI CUMPLE GEMERAL
12,4640605 1790503828 S CUMPLE GEMERAL
10592656 17,85982149 S CUMPLE GEMERAL
5,26733922 18,22301733 S CUMPLE GEMERAL
9,44514502 18,34905853 SI CUMPLE Pitting

1.4.2 Tolerancia combinada (ée)

El parametro de tolerancia combinada se calcula automaticamente en la plantilla de Excel
mediante formulas predefinidas. Este calculo considera tanto la desviacion estandar de la
profundidad relativa del ILI como la del escaner, resultando en una Unica desviacién que se expresa
en términos porcentuales.

Figura Al16

Columna correspondiente a la tolerancia combinada

VALIDACION
le] (8e)comainana Resultado Tipo de anomalia

2,43505675 17.58895154 S| CUMPLE GEMERAL

6,889029 1701270722 S| CUMPLE GEMERAL
12,4640605 17.90503828 SI CUMPLE GEMERAL

1.0592686 17.85982149 S| CUMPLE GEMERAL
5,267334922 18,22301733 SI CUMPLE GEMERAL
9,44514502 158,34905853 S| CUMPLE Pitting
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1.4.3 Resultados

Esta columna se completa automaticamente, ofreciendo dos opciones: “Cumple” o “No
cumple”. La seleccidn se basa en la comparacion entre los valores de la columna denominada “lel”
y la columna de “tolerancia combinada”. Si el valor de “lel” es menor que el valor de la tolerancia

combinada se mostrara “Cumple”; en caso contrario, se mostrard “No cumple”.

Figura A17

Columna de la seccidn correspondiente a los resultados de validacién

VALIDACION
le] (6€)comeivapa| Resultado Tipo de anomalia

8.09285714  13,61979937 31 CUMPLE Pitting
8,67142857 13,301673 5| CUMPLE GENERAL

19,2 13,56971405 NO CUMPLE Pinhole
8,07142857  13,77522445 SI CUMPLE GEMNERAL
11,2214286  13,89761464 SI CUMPLE GEMNERAL
140214286  13,90101558 WO CUMPLE Pitting

1.4.4 Tipo de anomalia
Esta columna esta programada para que automaticamente tome los valores ingresados de
profundidad, ancho, longitud y pardmetro A con el fin de determinar el tipo de anomalia que

detecto el escaner segln sus dimensiones.
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Figura Al18

Columna correspondiente al tipo de anomalia calculada

VALIDACION
le] (8e)compinana Resultado Tipo de anomalia

243505675 1758895154 SICUMPLE GEMNERAL

6,889029 1701270722 SICUMPLE GEMNERAL
12 4640605 1790503528 SICUMPLE GEMNERAL

1,0592656 17.85982149 S| CUMPLE GENERAL
5,26733922  18,22301733 SICUMPLE GEMNERAL
9,44514502  18,34905853 SICUMPLE Pitting
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Apéndice B. Desarrollo de Graficos Unitarios
Una vez ingresados los datos, se procede al desarrollo automatico de los gréaficos unitarios
con el fin de comparar el dimensionamiento del ILI respecto a las mediciones realizadas con el
escaner. En estos gréficos, los ejes corresponden a la profundidad encontrada por el ILI (Eje X) y
la profundidad reportada por el escaner (Eje Y). Asimismo, las elipses representan las tolerancias
de cada herramienta. Por tanto, si la elipse toca la linea unitaria diagonal, significa que esa
anomalia o cluster se encuentra dentro de las especificaciones de dimensionamiento. Este método

visual permite una rapida evaluacion de la concordancia entre las mediciones del IL1y del escéner.

Figura B1

Gréficos unitarios de la validacion

B. GRAFICOS UNITARIOS: Comparacién de Dimensionamiento entre ILI y Medicién en Campo

L20D-GWD 670 L20D-GWD 910 L20D-GWD 680

5 8RR SR
55 B R 8 NB S
\

Protumdidad del escines 30 (%)
888

Prosundidad del escines 30 (%)

Profundidad del esciner 3D (%)
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Nota. En esta seccion de la plantilla se incluirdn todos los graficos generados, cada uno

correspondiente a los clusters y anomalias detectadas en una junta de soldadura especifica.
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Apéndice C. Resultados de la Validacion

La seccidn final de la plantilla de validacion se enfoca en calcular el porcentaje de certeza
real. Este célculo permite determinar el desempefio de la herramienta ILI en la medicién de las
dimensiones de profundidad. La plantilla requiere dos variables principales:

x: NUmero total de anomalias o clusters que al final de la tabla en la columna “Resultados”,
se clasifican como “Si cumplen”.

n: NUmero total de anomalias o clusters evaluados, independientemente de si cumplen o
no cumplen los criterios.

Por lo tanto, para llenar esta parte de la plantilla se debe ingresar los valores de “x”, “n”y
el “% Certeza del ILI”. Este ultimo valor dependera de la informacién proporcionada por el
proveedor del ILI, ya que cada proveedor realiza el ensayo con un porcentaje de certeza especifico.

Una vez que se proporciona la informacion requerida en la plantilla, esta calculara
automaticamente el porcentaje de certeza que obtuvo la herramienta ILI segln el proceso de

validacion.

FiguraC1

Seccion de la plantilla correspondiente a los resultados del % de certeza real
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Después de que la plantilla calcula automéaticamente el porcentaje de certeza real, se
generard una conclusion automatica en la columna correspondiente. Esta conclusion dependeré del
resultado obtenido en el calculo de certeza. Hay dos posibles escenarios:

Si cumple con los criterios: La plantilla mostrara el siguiente mensaje: “El rendimiento
de la herramienta ILI ha sido validado como ACEPTABLE tras su comparacion con el escaner
3D, cumpliendo con los criterios de precision establecidos por la norma API 1163.”

Si no cumple con los criterios: La plantilla mostrara el siguiente mensaje: “El rendimiento
de la herramienta IL1 ha sido validado como NO ACEPTABLE tras su comparacién con el escaner
3D, ya que no cumple con los criterios de precision establecidos por la norma APl 1163, por lo

tanto, se sugieren ciertas recomendaciones.”

Figura C2

Columna correspondiente a conclusiones de la validacion

CONCLUSIONES

El rendimiento de la herramienta ILI ha sido validado como ACEPTABELE tras su comparacion con el escaner 30, cumpliendo con
los criterios de precision establecidos porla norma APl 1163




