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GLOSARIO

CONFIABILIDAD: Es la probabilidad de que un equipo o sistema logre cumplir una
funcion establecida durante un intervalo de tiempo cuando es operado bajo ciertas

condiciones establecidas.
GCB: Sigla de la Gerencia Complejo Barrancabermeja, refineria de ECOPETROL S. A.

ISOMETRICOS: Tuberia empleada en lineas de proceso con sus respectivas

dimensiones.

LINE LIST': Listado de lineas.

PIPPING CLASS': Clase de Tuberia.

P&ID’S’: Pipe And Instruments Diagram (Diagrama de tuberia e instrumentos).
RBI: Risk Based Inspection (Inspeccion Basada en Riesgo).

REVAMPING: Ampliacién, redisefio, modernizacién y actualizacion de la misma, con el fin

de optimizar sus equipos y procesos.
RRM = Risk & Reliability Management (Manejo del riesgo y confiabilidad)

RRM SYSTEM: Sistema de manejo del riesgo y confiabilidad, comprado por
ECOPETROL S. A. a Shell Company.

SK’S*: Dibujos esquematicos de los isométricos de una planta, que indican también
valvulas, reducciones, indicadores de presion y temperatura, diametros y cambios en el
sentido de direccion de la tuberia, pero sin indicar distancias reales de cada tramo de

tuberia.

" La ubicacion de documentos originales de informacion técnica como son, P&ID’s, SK’s, Planos segun Lazos de corrosion,
Pipping Class y Line List se encuentran en el archivo técnico o en el centro de informacién técnica - CIT de la GCB en
medio duro, asi como en informatica de la GCB se encontrara el medio magnético. De igual manera los histéricos de
inspeccion de las plantas deberan reposar en el archivo técnico de la GCB como copia dura.

Xiv



TML: Thickness Monitoring Location (Localidades monitoreadas por espesor)

ULTRAPIPE: Plant Inspection of Piping and Equipment (sistema de Inspeccion de

tuberias y equipos en plantas).
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TITULO: ESTRUCTURACION DEL PROGRAMA DE CONFIABILIDAD PARA LINEAS DE
PROCESO CONFORME A LA METODOLOGIA DE INSPECCION BASADA EN EL RIESGO
(RBI), PARA LA GCB

Autor: DUARTE HERRERA, Diego Alexander”

RESUMEN

Palabras Clave: RBI, UltraPIPE, lazos de corrosion, linea de proceso, confiabilidad, inspeccion.

El proyecto ESTRUCTURACION DEL PROGRAMA DE CONFIABILIDAD PARA LINEAS DE
PROCESO CONFORME A LA METODOLOGIA DE INSPECCION BASADA EN EL RIESGO (RBI),
PARA LA GCB, tiene por objeto brindar la confiabilidad e integridad de los sistemas mas criticos de
las lineas de proceso de la unidades de Refinacién, Cracking y Petroquimica de la Gerencia
Complejo Barrancabermeja — GCB, mediante la implementaciéon de un programa (procedimiento 6
metodologia) que esta acorde al cdédigo APl 570, a las recomendaciones practicas de APl 574 y a
la clasificacion por lazos de corrosidon segun son establecidos por la metodologia RBI; este fue
tomado como guia en las lineas del tren de precalentamiento de crudo de la planta TOPPING 250
de la GCB con el fin de aplicarlo a nivel piloto.

El programa de confiabilidad desarrollado por este proyecto incluye un monitoreo de los espesores
de tuberia que permiten calcular las velocidades de corrosion, las fechas de préxima inspeccion, y
las fechas proyectadas de retiro (vida util remanente), con la ayuda del software UltraPIPE. Por
medio de esta herramienta informatica también es posible reportar tendencias de corrosién, que
conllevan a la determinacion de frecuencias y planes de inspeccion; definicion de los ensayos no
destructivos a realizar, reemplazos de lineas y/o de material.

;Trabajo de grado en la modalidad de practica empresarial.
Facultad de Ingenierias Fisicoquimicas, Escuela de Ingenieria Metallrgica. ing. Fernando Palomino Carrillo (Director) y
PhD. Dario Yesid Pefia Ballesteros (Codirector).
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TITLE: RELIABILITY PROGRAM ORDERING FOR PROCESS LINES ACCORDING TO
INSPECCION METODOLOGY BASED ON RISK BASED INSPECTION (RBI), FOR GCB

Author: DUARTE HERRERA, Diego Alexander”

SUMMARY

Key words: RBI, UltraPIPE, corrosion loop’s, process lines, reliability, inspection.

The Project, “RELIABILITY PROGRAM ORDERING FOR PROCESS LINES ACCORDING TO
INSPECCION METODOLOGY BASED ON RISK BASED INSPECTION (RBI), FOR GCB’ has as a
goal to give reliability and integrity of process lines’ critical systems in refining, cracking and
petrochemical units in the Gerencia Complejo Barrancabermeja — GCB, by program’s
implementation (procedure or methodology) according with APl 570 standard, APl 574’s practical
recommendation and corrosion loop’s classification established in RBI methodology; the RBI was
taken as a guide in the oil lines preheating (Those lines are working in TOPPING 250 of GCB) for
applying as a pilot plant.

The reliability program developed in this project includes a pipe thickness monitoring that allow us
calculate corrosion retirement measurements, the next inspection and projected dates by using
UltraPIPE program. It's possible to report corrosion tendency, determining frequencies and
inspection plans non destructive test to be clone, lines and material replacement by using UltraPIPE
program; obviously it's necessary to get the corrosion loop by visiting the plant and including the
information into the UltraPIPE program.

;Graduation Project in industrial practice type.
Physical-Chemical Engineering Department, Metallurgical Engineering and Material Science School. eng. Palomino Carrillo
(Director) and Ph. D. Dario Yesid Pefia Ballesteros (Consultant).
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INTRODUCCION

En la Refineria, GCB, muchos de los objetivos a lograr estan relacionados con las
actividades que mancomunadamente ejecutan equipos y personas de la empresa; tales
objetivos, hacen necesario capacitar a todo un equipo humano de trabajo en el
conocimiento del manejo integral de ECOPETROL S. A. Es natural que las personas que
se inician en las técnicas de refinacion y manejo de plantas, queden asombradas con la
multiplicidad de procesos, el tamafio y cantidad de equipos y en general, por la continua y

febril actividad que se observa en una Planta en operacion.

Hoy dia ECOPETROL S. A., ha emprendido el desarrollo de proyectos enfocados hacia la
preservacion de la integridad de su infraestructura y de los activos de sus diferentes
negocios. El proyecto ESTRUCTURACION DEL PROGRAMA DE CONFIABILIDAD PARA
LINEAS DE PROCESO CONFORME A LA METODOLOGIA DE INSPECCION BASADA
EN EL RIESGO (RBI), PARA LA GCB, hace parte de este enfoque integral y es el
resultado de la necesidad de aumentar productividad y confiabilidad, disminuir costos de
mantenimiento debido a problemas relacionados con fallas, mejorar procedimientos de
inspeccién, reparacion y reemplazo de equipos, reducir los dias de parada no
programadas que ocasionan lucro cesante de la operacion. El proyecto es también
resultado de la aplicacién exitosa de las recomendaciones de auditorias y revisiones por
niveles superiores internos y externos, que conllevan a un mejoramiento continuo para
que finalmente la sostenibilidad de la refineria se base en la generacion de utilidades que
garanticen cumplir con las expectativas de los accionistas, del personal y de la reinversion

requerida por las instalaciones.

La Inspeccién Basada en el Riesgo (RBI) se encuentra dentro de un grupo de
metodologias de Manejo del Riesgo y la Confiabilidad (RRM) desarrolladas por Shell; esta
es una metodologia de mantenimiento enfocada al aseguramiento de la integridad de

equipos estaticos de una manera costo efectiva sin comprometer la seguridad, es decir, la



metodologia consiste en la evaluacién del nivel de riesgo de cada componente estatico de
una instalacion de la refineria. El estudio hecho por RBI contribuye a identificar los
sistemas y equipos problemas, que producen o podrian producir las mayores pérdidas
econdémicas y de HSE (Healt Security Environmental), en base al fenédmeno corrosivo que
en cada uno de ellos se presenta, y es aqui donde el proyecto ESTRUCTURACION DEL
PROGRAMA DE CONFIABILIDAD PARA LINEAS DE PROCESO CONFORME A LA
METODOLOGIA DE INSPECCION BASADA EN EL RIESGO (RBI), PARA LA GCB, es

utilizado como herramienta para soportar al estudio de RBI.

La degradacién de los materiales, los dafos irreversibles acumulados en servicio, la
pérdida de espesor y el agrietamiento son fendmenos normales a los que estan sometidos
los materiales de construccion de equipos en ambientes de transporte, refinacion vy
petroquimica, por lo que la vida util de estos equipos es usualmente limitada. La decision
de reparar o reemplazar un componente o equipo que sufra cualquiera de estos
fenémenos debe estar basado en criterios técnicos, los cuales se soportan en estudios
mecanico-metallirgicos que pueden predecir o estimar el comportamiento futuro de

materiales con degradacién o defectos tal como la pérdida de espesor.

En las plantas petroquimicas y quimicas las tuberias transportan fluidos que van desde
los altamente corrosivos o erosivos, hasta los no corrosivos, ni erosivos. Ademas, las
tuberias que estan sobre la superficie y las que estan enterradas, también estan sujetas a
la corrosion externa. El inspector encargado de examinarlas, debe familiarizarse con las
causas potenciales de deterioro para cada uno de los sistemas de tuberia. De manera
que si un area de tuberia se observa fuertemente deteriorada, es recomendable que a lo
largo de la tuberia, aguas arriba y aguas abajo de esta area, también debe inspeccionarse

con el equipo asociado.

La razén mas frecuente para reemplazar tuberia es por adelgazamiento debido a la
corrosion. Por ello este es un programa efectivo de inspeccion en tuberias de proceso,
que como sera visto a continuacién, en el se incluira un monitoreo de los espesores de
tuberia que permiten calcular las velocidades de corrosion, las fechas de proxima

inspeccioén, y las fechas proyectadas de retiro (vida util remanente) con la ayuda del



software UltraPIPE. Por tal razén el proyecto estructuracion del programa de confiabilidad
para lineas de proceso conforme a la metodologia de inspeccién basada en el riesgo
(RBI), para la GCB, manejara como pilar tres flujogramas que orientaran de una manera
agil y eficiente el enfoque, estructura y proceso del proyecto; ademas, se priorizan a los
sistemas de tuberia por identificacion de las consecuencias y potenciales fallas de tuberia,
de acuerdo a la guia detallada que brinda el cédigo APl 570 junto con las

recomendaciones practicas de APl 574.

En el programa desarrollado por el proyecto se observara, que con la obtencién de
tendencias de corrosion en lineas de proceso criticas, se podran determinar frecuencias y
planes de inspeccién; definir los ensayos no destructivos a realizar, los reemplazos de
lineas y/o de material, y como valor agregado, asegurar la informacion que sirve de

memoria institucional para ECP.



1. JUSTIFICACION

Actualmente ECOPETROL S.A. en su afan por ser dia a dia una empresa mas
competitiva dentro del mercado nacional e internacional en la cadena productiva del
petroleo, gas y sus derivados, hace lo posible por estandarizar sus procedimientos,
asegurar la informacion y las metodologias implementadas dentro de su organizacion, con
la finalidad de construir una memoria de pertenencia institucional; para que, de esta
manera sean conocidas y aplicadas por cada una de las personas que alli conforman el
equipo de trabajo. De igual forma esta tendencia de la empresa por querer ser lider en el
sector energético, obedece al cumplimiento de sus mismas politicas de confiabilidad, de

gestion y finalmente en sus politicas econémicas.

De acuerdo a lo planteado, se genera la necesidad de realizar y estandarizar este trabajo,
cuyo titulo y finalidad es la “Estructuracién del programa de confiabilidad para lineas de
proceso conforme a la metodologia de inspeccién basada en el riesgo (RBI), para la
GCB”, y que a su vez se encuentra proyectada y/o enfocada en satisfacer parte de las
politicas mencionadas, como son, que los objetivos, planes y metas de la refineria tengan
como prioridad asegurar la confiabilidad y la maxima utilizacion de equipos, plantas o
instalaciones para obtener un mayor margen de rentabilidad; asi como un mejoramiento
continuo basado en la aplicacién exitosa de las recomendaciones de auditorias y
revisiones por niveles superiores internos y externos; para que finalmente la sostenibilidad
de la refineria se base en la generacion de utilidades que garanticen cumplir con las
expectativas de los accionistas, del personal y de la reinversion requerida por las

instalaciones.

Con la estructuracion del programa se pretenden establecer resultados practicos, como la
obtencién de tendencias de corrosion en lineas de proceso criticas, las cuales conllevan a
la determinacion de frecuencias y planes de inspeccion; definicion de los ensayos no

destructivos a realizar, reemplazos de lineas y/o de material, y como ya se menciond, se



brinda el valor agregado de asegurar la informacion que sirve de memoria institucional
para ECP; ademas estos resultados seran acordes a los procedimientos aplicados en las
normas APl 510, API 570 y API 581; siendo de gran importancia resaltar que para
conseguir tal fin, es indispensable el conocimiento y manejo de las herramientas
informaticas en las que se basara el programa, la metodologia RBI y el sistema
ULTRAPIPE.



2. OBJETIVOS

2.1. OBJETIVO GENERAL

e [Establecer un programa (procedimiento 6 metodologia) general que sirva de guia para
ser aplicado a las lineas de proceso de las unidades de Refinacion, Cracking y
Petroquimica de GCB, cuyo fin sea determinar la confiabilidad de los sistemas mas

criticos, tomando como ejemplo piloto la planta Topping (U-250).

2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Disefiar un flujograma que sirva de base para la metodologia a implementar para la

confiabilidad de lineas de proceso.

¢ Identificar los SK’s “Isométricos” mas criticos de la planta Topping (U-250) de acuerdo
con los lazos de corrosion identificados en el estudio de RBI realizado para esta
unidad en el afio 2003.

e Conocer y manejar la metodologia RBI y el sistema ULTRAPIPE, que son las

herramientas informaticas en las que se basara el programa.

o Establecer los resultados practicos que se obtienen del programa implementado, tales
como son las tendencias de corrosion, las cuales conllevan a la determinacién de
frecuencias y planes de inspeccion; definicion de los ensayos no destructivos a
realizar, reemplazos de lineas y/o de material y a un aseguramiento de la informacion

histérica y de mantenimiento de las lineas de proceso de las Unidades productivas de



la GCB mediante la plataforma del sistema ULTRAPIPE como soporte de la memoria

institucional para ECP.



3. MARCO TEORICO

La metodologia RBI y el sistema UltraPIPE, son herramientas informaticas que
ECOPETROL S.A. posee bajo licencia, siendo ellas de uso interno de la empresa que
sirven de ayuda para el mejor funcionamiento y organizacién de sus procedimientos,
aseguramiento de su informacion y confiabilidad de sus equipos industriales de refinacion

y petroquimica; y que a continuacion se presentaran.

3.1. INSPECCION BASADA EN EL RIESGO (RBI)

La Inspeccion Basada en Riesgo (RBI) es una metodologia de mantenimiento enfocada al
aseguramiento de la integridad de equipos estaticos de una manera costo efectiva sin
comprometer la seguridad, es decir, la metodologia consiste en la evaluacién del nivel de
riesgo de cada componente estatico de una instalacién de la refineria. El nivel de riesgo
es evaluado a través del calculo de la frecuencia de falla de cada equipo como una
funcion directa de los mecanismos de dafo que puedan afectar a cada equipo (segun
lazos de corrosion) y del calculo de las consecuencias econdémicas, dafos al personal, la

instalacién, medio ambiente y pérdidas de produccion.

De la metodologia RBI, también es conveniente mencionar que ella se encuentra dentro
del marco de metodologias de Manejo del Riesgo y la Confiabilidad (RRM) que ha estado
buscando implementar el Proyecto de Optimizacién de Refinerias de la Vicepresidencia
de Refinacién y Transporte de ECOPETROL; a su vez, RBlI o mejor “S-RBI” es una
metodologia desarrollada por Shell, y por ello es que, el contenido de este documento es
un complemento a los manuales entregados por Shell GSI y a la presentacion de la
metodologia orientada por expertos de Shell-GSI en los primeros talleres de RBI
realizados en ECOPETROL.



Los cddigos aplicables que rigen la metodologia son, el APl RP - 580 que describe
aspectos conceptuales y elementos necesarios para un esfuerzo RBI de alta calidad, de
esta forma incluye diversos tratamientos del concepto de RBI disponible de numerosas
fuentes; el APl publication 581 que describe la metodologia especifica de RBI
desarrollado por el grupo patrocinador de API RBI, forma una aproximacién paso-a-paso a
RBI que es aceptable con respecto a APl RP 580; el API 510 /APl RB-572 - Inspeccioén de
Recipientes a Presion y el API 570 - Inspeccion de Tuberias.

Con el animo de entender aun mejor la importancia de la metodologia, se citaran a
continuacién algunos ¢ por qué? del aplicar RBI:

e Para alejarse de la inspeccién basada en tiempo, gobernada por conformidad minima

a las reglas y normas de inspeccion.

e Para aplicar una estrategia de hacer lo necesario para proteger la integridad y
aumentar la confiabilidad y disponibilidad de la unidad mediante la planificacion y

ejecucion de las inspecciones realmente necesarias.

¢ Inspeccion basada en riesgo da beneficios econdmicos: menos inspecciones, paradas

mas breves, mayor intervalo entre paradas, evitar paradas no planificadas.

3.1.1. Desarrollo del taller de RBI en ECP?

El desarrollo del S-RBI en ECP ofrece las siguientes ventajas, y sigue los parametros

descritos abajo:
e Eltrabajo en equipo es un requisito.

e Es un método muy practico, facil de aplicar y claro.

' COLOMBIA. ECOPETROL S. A. ECP RBI manual de taller. Bucaramanga: ECP; 2003.
19 p.



e Se asegura la integridad y la definicion de los planes de inspeccion.
e Se maneja el concepto de lazo de corrosion para facilitar el analisis y aumentar la

claridad del proceso.
e Vade la mano con el manual de control de corrosion.

e Se definen las ventanas operativas de integridad.

3.1.1.1. Equipo de trabajo

La conformacion de un buen equipo del trabajo es el éxito para el desarrollo de un taller
de RBI. El nombramiento de los integrantes del equipo debe ser realizado por la Gerencia
de Produccion, explicando los compromisos que se adquieren al ser parte del equipo de
trabajo de RBI. Los integrantes basicos que se requieren de tiempo completo para el

desarrollo del taller son:

Facilitadores

¢ Ingeniero de Corrosién

e Ingeniero de Proceso

¢ Ingeniero de Inspeccion / Confiabilidad

e Supervisor de Operaciones

e Planeador de Paradas de planta (No se requiere de tiempo completo)

Este equipo de trabajo debe contar con el respaldo y el apoyo del siguiente grupo de

personas:

o Jefe del Departamento de Apoyo Técnico
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e Lider Confiabilidad

¢ Punto Focal de Confiabilidad (Coordinador de la Unidad)

o Jefe del Departamento de Planeacion

Las funciones de este grupo de apoyo estan definidas dentro del Sistema de Manejo de la

Confiabilidad Operacional (ORMS) implementado en marco del Proyecto de Optimizacion,

ver tabla 1.

Tabla 1. Perfiles y responsabilidades de cada integrante del equipo de trabajo de

RBI.

ROL Y PERFIL

RESPONSABILIDADES

FACILITADORES

Ingeniero con

experiencia en el

mantenimiento de

plantas de proceso

y conocimientos en:

¢ Metodologia RRM

» Mejores Practicas

¢ Habilidades con el
Software de RRM

e Habilidades con
las Personas

e Conocimientos
basicos de
procesos

e Conocimientos
basicos de
Mecanismos de
degradacion

e Conocimientos
basicos de
Métodos de
Inspeccion

e Liderar la consecucioén de toda la informacién basica sobre
duracion y costo de las reparaciones programadas de planta con
PPY y de las no programadas con PLP.

e Acompanfar a los especialistas en el levantamiento de la
informacion.

¢ Obtener una infraestructura adecuada para la realizacion del taller

¢ Administraciéon del Software: Cargar informacion basica antes de
inicio del taller. Control de acceso de datos completos, reales,
I6gicos y estandarizados. Copiar analisis similares a equipos
comunes para agilizar el trabajo. Realizar depuracién de datos,
backup permanente y una copia adicional al finalizar cada sesién
diaria.

e Liderar la realizacién del taller, orientando el analisis de acuerdo
con la filosofia de la metodologia RBI y teniendo en cuenta las
recomendaciones del numeral 4 de este manual.

e |dentificar las Recomendaciones (Tareas de Accion) y registrarlas
adecuadamente en el software.

e Tener presente las metodologias de RCM e IPF para diferenciar
los Modos de falla que seran cubiertos por esas metodologias.

e Tener presente la metodologia de Scope Challenge (Reto de
alcance de paradas).

¢ Llevar una lista de clasificacion activa del estado de los equipos en
analisis y de los tiempos estimados para la finalizacién del taller.

e Llevar un registro y control de las preguntas surgidas durante una
sesién y direccionar su respuesta con la persona o grupo indicado.

¢ Realizar el Informe final y Presentacion de resultados del taller.

¢ Divulgar los resultados a diferentes niveles de la organizacion.
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¢ Nota: Debido a la complejidad de este Rol se recomienda que las
responsabilidades sea compartida con el Ingeniero de Inspeccién,
quien actua como facilitador Auxiliar colaborando en las funciones
y al mismo tiempo capacitandose para facilitar futuros talleres.

INGENIERO DE
INSPECCION \
CONFIABILIDAD

Ingeniero con alta
experiencia en
inspeccién y
diagnéstico de fallas
de equipo estatico.
Habilidad de trabajo
en equipo.

¢ Recopilacion de la informacion referente a Inventarios de Equipos
e Histoéricos, de acuerdo con los formatos y los procedimientos
estandarizados.

¢ Recopilar y presentar al grupo informacion con respecto a los
cambios de planta y/o modificaciones realizadas

¢ Recopilar y presentar informacién con respecto a mecanismos de
degradacion, tiempos medios de falla y tareas de inspeccion de los
equipos estaticos de la planta en analisis.

e Tener conocimiento y la capacidad de explicar los mecanismos de
falla que ocurren en los equipos

e Participar de forma activa en la realizacion de los analisis,
siguiendo la metodologia expuesta por el facilitador.

¢ Estar atento a identificar oportunidades de Tareas de Accidn

¢ Asegurar los resultados del taller y promover la realizacién de las
tareas de inspeccion y recomendaciones resultantes

INGENIERO DE
PROCESO

Ingeniero con alta
experiencia y
conocimiento del
proceso de la planta
en analisis.
Habilidad de trabajo
en equipo.

¢ Recopilacién de informacion referente a las variables operativas de
cada uno de los equipos.

¢ Recopilar los P&ID de la Planta

¢ Preparar una presentacion general del proceso de la planta.

¢ Conocer a fondo la composicion de cada uno de los fluidos con sus
efectos sobre salud, seguridad y medio ambiente.

e Conocer los planes de control y monitoreo de la corrosion de la
planta.

¢ Participar de forma activa en la realizacion de los analisis,
siguiendo la metodologia expuesta por el facilitador.

¢ Estar atento a identificar oportunidades de Tareas de Accion

e Asegurar los resultados del taller y promover el monitoreo de las
ventanas operativas y recomendaciones resultantes.

INGENIERO DE
CORROSION

Especialista en
mecanismos de
degradacion de los
materiales en
ambientes de
refinacion.
Habilidad de trabajo
en equipo.

Recopilacion de informacion referente a los mecanismos de

degradacion probables para la planta a analizar.

e Liderar la definicion de los lazos de corrosién de la planta.

e Conocer a fondo los mecanismos de corrosion y la forma de
determinar la susceptibilidad de falla basada en los materiales y
agresividad del medio.

¢ Analizar los planes de control y monitoreo de la corrosion de la
planta.

e Participar de forma activa en la realizacion de los analisis,
siguiendo la metodologia expuesta por el facilitador.

¢ Estar atento a identificar oportunidades de Tareas de Accién o
recomendaciones desde un punto de vista integral.

12




SUPERVISOR DE
OPERACIONES

Persona con amplia
experiencia en la
operacion de la
planta. Con
ascendencia sobre
el equipo de trabajo
de la plantay
habilidad de trabajo

¢ Revisar y depurar el Inventario de Equipos levantado por PAO

e Participar en la definicion de las funciones operacionales de la
planta y las ecuaciones de pérdida de produccion

¢ Presentar al equipo de trabajo la funcién basica de la planta

e Participar de forma activa en la realizacion de los analisis,
siguiendo la metodologia expuesta por el facilitador.

¢ Estar atento a identificar oportunidades de Tareas de Accion.

e Conocer el costo unitario de insumos tales como quimicos y
catalizadores y de servicios auxiliares como el vapor.

e Conocer las listas de rutinas estandar operativas actuales, con sus
frecuencias.

€en equipo.

PLANEADOR DE | e Recopilacién de la informacién sobre costos y tiempo de
PARADAS DE mantenimiento.

PLANTA

Persona con amplia
experiencia en
planeacion de
planeacion de
proyectos.

e Disponer a la mano de informacién basica (HH, $, Mats y Otros)
sobre los programas de Inspeccion y Reparacion existentes, asi
como de las inspecciones de rutina y monitoreos.

¢ Participar de forma activa en la realizacion de los analisis,
siguiendo la metodologia expuesta por el facilitador, con énfasis en
la planeacion de las tareas de mantenimiento.

Una vez estan asignados cada uno de los integrantes del taller es necesario realizar una

inducciéon en la metodologia a utilizar y en el alcance del taller a cada uno de los

participantes, para facilitar y garantizar la calidad de los resultados del taller. El

entrenamiento debera ser orientado por dos facilitadores del equipo de implementacion,

quienes deben poseer conocimientos y experiencia en la teoria S-RBI, su software de

aplicacion y habilidades en la orientacién del equipo de trabajo.

3.1.1.2.

Informacion requerida

3.1.1.2.1. Ecuacién de Pérdida de Produccioén

Las Ecuaciones de Pérdida de las diferentes funciones de la Planta deben quedar

claramente definidas para el inicio6 del taller, de tal forma que no sean modificadas en el

transcurso del taller, ya que cualquier cambio implicara la necesidad de revisar todos los
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analisis realizados hasta la fecha, por lo tanto estas ecuaciones deben ser validadas,
aceptadas y entregadas al equipo de trabajo RBI por el Jefe de Departamento de la
respectiva Planta o Unidad de Carga. La ecuacion de pérdida debe reflejar el lucro

cesante por hora cuando se deja de operar la unidad.

Debe ser definida por una persona que conozca ampliamente el proceso de la planta y su
interaccion con los demas procesos productivos. Debe estar actualizado en prondsticos

de produccién y costos:

e La definicién de las ecuaciones de pérdida de produccion se realiza verificando las
pérdidas econdmicas que se generan en la falla de cada seccioén de la unidad, las

pérdidas econdmicas deben incluir la degradacion de productos si se realiza.

e Revisar para valores de cero perdida ya que las fallas no seran consideradas

criticas.
e Definirlas en la condicién mas probable teniendo en cuenta estadisticas.
e Debe tener en cuenta los productos intermedios.

o Debe ser revisada y aprobada por Jefe de Departamento y el Coordinador de la
Unidad.

3.1.1.2.2. Inventario de Equipos

El ingeniero de inspeccion debe recolectar el inventario de los equipos estaticos de la

planta, los datos obligatorios del inventario son:
Tag Number: Numero de registro del equipo
Asset Description: Descripcion del Equipo

Equipment Type: Tipo de equipo de acuerdo a nomenclatura estandar del software RRM
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Material: Nomenclatura genérica del material de acuerdo a ASTM

Installed Date: Fecha de instalacion en formato mes-afio

Design Cor. Allow: Corrosion Allowance original del equipo segun disefio.

Prep. RBI: Esta columna debe llevar el valor de —1, para que el software lo incluya en el

analisis.

La lista final de equipos y sus datos respectivos deben ser recopilados en el formato
estandar establecido para este fin, ya que se exportan directamente al software, y en caso
de que algun dato esté vacio el software RRM no importa tal equipo. Estas tablas son

parte del documento de Recopilacion de Informacion.

Todos los equipos que existan fisicamente en la planta deben ser incluidos en el listado.
En caso de que el equipo exista fisicamente pero no se va a incluir en al analisis por

alguna razon, se debe dejar constancia en la columna de nota.

3.1.1.2.3. Historico de Inspeccion de Equipos.

El histérico de equipos es pieza fundamental para un buen resultado del taller de RBI. El
ingeniero de inspeccion debe recolectar el histérico de cada uno de los equipos estaticos,

los datos obligatorios del histérico son:

Numero del Tag: Numero de registro del equipo

Fecha de Inspeccién: Fecha de inspecciéon en formato mes-afio
Resultados Importantes: Breve descripcion del resultado de la inspeccion,

Rata de Corrosion: Velocidad de corrosién calculada a partir de los resultados de

inspeccién
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Cor. Allow. Remanente: Corrosion allowance remanente después de la ultima inspeccién

Notas: Forma en que se obtuvo la rata de corrosion (asumida, calculada, etc.)

Estos datos se llevan de forma manual al software.

3.1.1.2.4. Costos de Mantenimiento

Es imprescindible para garantizar una buena productividad y calidad del analisis de S-RBI
contar con los costos de las tareas de mantenimiento y de reparacion de todos los
equipos estaticos de la planta, al igual que los costos desglosados de la ultima parada de

planta.

3.1.1.3. Preparacion del software

El facilitador asignado al taller de RBI es el responsable, antes del inicio del taller, de la
alimentacién de los datos al software que consiste en llenar los datos correspondientes a
la planta a analizar (Unit Selection) y de inventario (Assets Inventory) esta ultima se
realiza mediante importacion de datos de la tabla de excel con los datos de inventario al
software RRM por medio de la casilla “import” (para mas detalles consultar las referencias

bibliogréficas).

Adicionalmente se recomienda tener en cuenta los siguientes aspectos claves para el

buen y rapido desarrollo del analisis:
e Una vez creado los lazos de corrosion (ver numeral 4.1), los equipos que fueron

divididos en partes se deben crear como Tags independientes, con su datos de

inventario e histéricos también por separado.
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e Los datos de historicos se exportan manualmente a cada uno de los Tags,
seleccionandolos uno por uno en su respectivo lazo de corrosion y se llevan los
datos de la tabla de excel de histérico al software RRM mediante la accion Copiar

y Pegar (copy, paste).

3.1.1.4. Recomendaciones para el desarrollo del taller

Las siguientes premisas son el punto de partida para realizar el analisis de RBI, y se
considera que la organizacion debe propiciar el cumplimiento de ellas antes de

implementar esta metodologia.

e RBI puede ser usado para postergar o adelantar la fecha de una parada, pero el

analisis se hace con base en los intervalos de inspeccion ya establecidos.

e EIl producto de RBI no solo es un plan de inspeccion, sino ademas una lista de
recomendaciones que deben ser implementadas y una lista de ventanas
operativas que deben ser monitoreadas. Este producto busca asegurar la

integridad de los equipos estaticos.

e Se debe aprovechar al maximo las tareas que se puedan hacer en operacion (on
stream) y las no invasivas (no intrusive) con fin de disminuir costos de paradas de

planta.

e Se planea y programa oportunamente; el calculo econémico de las perdidas por
falla de un equipo es estimado teniendo en cuenta sélo el tiempo empleado para
su reparacion o cambio. Por lo tanto, las demoras en la planeacién y programacion
de las tareas no estan incluidas, pero si aumentarian la consecuencia econémica

de la falla.

¢ RBI no analiza problemas de ensuciamiento (RCM) ni fallas de protecciones (IPF).
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e El escenario critico para cada modo de falla es con base en “cero” tareas de

inspeccion.

A continuacién se detallan las recomendaciones en cada uno de los pasos que se deben
seguir durante el desarrollo del taller de RBI, es importante realizar una reunién de
apertura donde se refresquen conocimientos de la metodologia, el proceso de la planta,
los principales problemas y la demas informacion que el equipo de trabajo estime

conveniente.

3.1.1.4.1. Definicién de lazos de corrosién

Los lazos de corrosion se determinan por todo el equipo de trabajo que conforman el taller
de RBI, con base en la siguiente definicion de lazo de corrosion: “Un lazo de corrosion es
un conjunto de equipos y tuberias sometidos a los mismos mecanismos de degradacion,

el mismo criterio de seleccidn de materiales y a las mismas condiciones de operacion”.

3.1.1.4.2. Clasificacién de confianza

La clasificacion de la confianza se basa en tres preguntas, las cuales pueden prestarse
para discusion si no se tiene la informacion exacta, el facilitador debe tener claro el
objetivo de esta evaluacion y la forma en que el software opera con el fin de focalizar la

discusion

A continuacion se establecen algunas pautas que igualmente orientan las respuestas a

cada una de las preguntas:

¢,El mecanismo de degradacion es estable y se puede controlar apropiadamente?:

Generalmente los mecanismos relacionados con la edad son estables y los NO
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relacionados con la edad NO son estables ya que se pueden presentar en cualquier
momento por un cambio operacional. EI mecanismo se puede controlar solo si se tiene
control sobre las variables que lo producen, por ejemplo el creep (termofluencia) NO se

puede controlar cuando se trabaja en el rango de temperatura que lo produce.

¢ Se han realizado multiples inspecciones confiables?: La respuesta es si, solamente
cuando se ha inspeccionado 2 o mas veces con la técnica adecuada en busqueda del

mecanismo de dafio que se esta analizando.

¢Los parametros de proceso relevantes se han monitoreado confiablemente?: La
respuesta es si, solamente cuando se lleva un registro organizado y con analisis de

tendencia de las variables que determinan el mecanismo de dafio en analisis.

Cuando la respuesta a las preguntas no es completamente aceptada por el equipo de
trabajo 0 se generd una amplia discusién al respecto es importante dejar constancia de la

forma que se realizé en analisis en la ventana de notas.

3.1.1.4.3. Andlisis de la criticidad

e La probabilidad de falla (PoF) se define de manera diferente para cada modo de falla,
aunque el software posee algunas claves importantes para determinar la
susceptibilidad en algunos casos (P.D. SCC, HIC,) es obligatorio usar los diagramas

de flujo de la libreria de corrosion®.

e Se deben analizar los 3 tipos de consecuencias: Econémicas, Salud, Seguridad y

Ambientales.

@ Conjunto de articulos propuestos por Shell que referencian las mejores préacticas para prevenir el
deterioro de los equipos de la industria petroquimica segun los mecanismos de corrosion
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e En las consecuencias econdmicas se deben sumar todos los tiempos de lucros
cesante, asi como costos de labor y material. Si hay consecuencias ambientales es
importante tener a la mano datos de toxicidad, composicién del producto y ayudarse

del manual de S-RRM en su anexo 3.

Se debe tener en cuenta que para disminuir el riesgo de un modo de falla (ya sea para
hacer un analisis menos conservativo o para proponer una recomendacion) se realiza
mediante la disminucion de la PoF, por lo general no se pueden disminuir las

consecuencias pero si la PoF.

Como buena practica se aconseja siempre dejar explicado como se seleccioné la PoF por

medio de una frase breve en la ventana de Notas.

3.1.1.4.4. Intervalo de inspeccién

Esta casilla solo debe llenarse para los modos de falla relacionados con la edad asi:

Corrosion interna: El software calcula automaticamente la vida remanente basada en el
CA y en la rata de corrosién y toma la ultima fecha de inspeccion automaticamente, no se

debe introducir ningun dato.

Corrosion externa: Solo se debe introducir la ultima fecha de inspeccion en la que el
equipo se inspecciond bajo el aislamiento, si nunca se ha realizado se debe introducir la

fecha de instalacion del equipo.

Creep: La vida residual debe ser introducida manualmente, generalmente los equipos
vienen disenados para 10 afios (110.000 horas), pero se puede hacer un calculo menos
conservativo si tienen informacion de disefio para calcular la vida remanente de acuerdo a

las curvas tedricas de creep que se basan en la temperatura y el esfuerzo al que esta
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sometido el equipo o componente. La ultima fecha de inspeccion se debe introducir
manualmente debido a que no siempre se inspecciona para detectar este mecanismo de
dafio o no se usa la técnica adecuada, esta fecha debe corresponder a la fecha en que se
realizo la ultima inspeccion confiable para detectar el fendmeno de creep, en caso de que

nunca se haya inspeccionado la fecha por defecto sera la fecha de instalacion del equipo.

3.1.1.4.5. Planeacidon de tareas

Se debe procurar usar nomenclatura estandarizada para todos los talleres de RBI, a
continuacién se muestra la nomenclatura definida y que debe ser usada en el momento

de definir las tareas de inspeccion:
Canuelas Espesor: Se usa en el analisis del lado interno de tubos de intercambiador (TI)
Canuelas IV: Se usa en el analisis del lado interno de tubos de intercambiador (TI)

IV: Inspeccion Visual

P Hidrostatica: Prueba Hidrostatica

PLP: Prueba de Liquidos Penetrantes

PM: Prueba de particulas Magnéticas

P Neumatica: Prueba Neumatica

Retiro Muestras: Cuando se requieren analisis de laboratorio

RP: Réplicas Metalograficas

TG: Termografia

UT Defectologia: Ultrasonido para encontrar y dimensionar grietas

UT Espesores: Toma de espesores por ultrasonido.
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La frecuencia de inspeccion para los modos de falla relacionados con la edad se basa en
la siguiente tabla. Se debe tener en cuenta que las tareas no queden atrasadas si se

utiliza el intervalo maximo de inspeccion.

Tabla 2. Frecuencia de inspeccion para los modos de falla relacionados con la
edad.

Intervalo real de inspeccién recomendado
Intervalo maximo Equipos estaticos Tuberia fria | Tuberia calientey
de inspeccion quip <400 F tubos de hornos
< 4 afios Planeacion individual Planeacion | g 1o acién individual
individual
E\ﬂg: 4y8 4 afios - SD Intrusita 4 afios - OS| | 4 afios — SD
Entre 8 v 12 8 afnos - SD Intrusiva
- y 4 afos — OSl o SD No 8 afos - OSI 8 anos — SD
ARos )
Intrusita
12 anos — SD Intrusiva
Entre 12y 16 8 afios — 0SI 0 SD No 12 afios - OSI |12 afios — SD
Anos )
Intrusita
16 anos 12 anos - SD Intrusiva 12 anos - OSI| |12 afios — SD

Siempre y cuando sea posible se debe maximizar la inspeccidon en operacion no invasiva

(On Stream No Intrusive —OS/NI-) con el fin de disminuir costos de parada de planta.

Para los modos de falla NO relacionados con la edad la frecuencia de inspeccion debe ser
OBM (Inspeccion por Oportunidad) a menos que por su analisis de criticidad y confianza
requiera un analisis especial o ninguna tarea de inspeccién, ademas se debe recomendar

el monitoreo de las ventanas operativas cuando sea especificado por el software.

El plan de inspeccion resultante debe ser exportado a una tabla de excel con el fin de
listar todas las tareas que deben ser realizadas antes y durante la parada de planta, (Ver
numeral 2.1.1.3.4.).
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3.1.1.4.6. Definicion de recomendaciones

El objetivo basico de una recomendacion es proponer una actividad complementaria a la
actividad de inspeccion o monitoreo y que es necesaria para asegurar la integridad de un

equipo.

Las recomendaciones se hacen para cada loop (lazo) de corrosion y debe contener los
siguientes elementos:

Tag del equipo: Objeto de la Recomendacion

Recomendacion: Accion deseada y resultado esperado de la accion

Prioridad: Debe estar relacionado con los analisis de criticidad y confianza realizados

Dpto y persona responsable de la ejecucion: De acuerdo a los lineamientos del ORMS

(Sistema de Manejo de la Confiabilidad Operacional)

3.1.1.4.7. Desarrollo de producto de RBI

El resultado de un RBI esta centrado en tres productos especificos:
e Plan de Inspeccion de la Planta
e Ventanas Operativas de Integridad

e Recomendaciones de integridad (proceso, operaciéon, Mantenimiento vy
confiabilidad)

Este resultado se exporta del resultado del software de RRM y debe contener la

informacién especificada en el numeral 2.1.1.4.
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El producto resultante debe ser entregado al punto Focal de Confiabilidad quien es la
persona encargada, junto el con el Lider de Confiabilidad, de hacer que cada uno de los
productos especificos se lleven a la practica se de acuerdo a lo establecido en el ORMS

(Sistema de Manejo de la Confiabilidad Operacional).

El plan de inspeccion debe ser la base para el taller de cuestionamiento de parada y es

responsabilidad del Inspector de la Planta administrar este producto.

Este producto debe ser retroalimentado permanente de acuerdo a las tareas que se
realicen en operacioén, el taller de cuestionamiento de parada, la implementaciéon de
recomendaciones, las tareas de inspeccion en la parada de la planta y cuando se realicen

cambios de disefio o modificaciones en equipos o planta.

3.1.1.5. Estructuradel informe final

El informe final de un taller de S-RBI debe contener:
e Objetivo
¢ Alcance (secciones o bloques de la unidad especificas que cubre el RBI)
e Presentacion del equipo de trabajo y el programa de trabajo
e Ecuacion de pérdida y tarifas empleadas.
e P &ID’s con los lazos de corrosion definidos
e Distribucion de la criticidad de los equipos.

e Informe final a PAO (dependencia encargada de la confiabilidad en la GCB), el
cual debe ser un archivo en Excel conteniendo todas las tareas de inspeccion

definidas por RBI clasificadas de acuerdo del momento de ejecucion: antes,
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durante o después de la Proxima parada de planta, las cuales deben contener la

siguiente informacion:
o Tag (Nombre del equipo)
o Loop de corrosion
o Modo de Falla
o Criticidad
o Localizacién
o Meétodo de inspeccion
o Detalle
o Tipo de inspeccion (invasiva o no invasiva)
e Recomendaciones
e Ventanas operativas de integridad

Es importante asegurar que los analisis y cuestionamientos realizados durante el taller se

aseguren como memorias del taller.

3.2.  ULTRAPIPE (PLANT INSPECTION OF PIPING AND EQUIPMENT)?

UltraPIPE es un sistema orientado a Windows™ 95/98/NT y que esta direccionado a
datos de inspeccion, este programa fue desarrollado especificamente para aplicaciones
de inspeccion en refinerias, quimicas y plantas de energia. PIPE son las siglas de Plant
Inspection of Piping and Equipment (Inspeccion de Tuberias y Equipos de Plantas).

Cuando es utilizado a todo su potencial, UltraPIPE proporciona los siguientes beneficios:

2 UltraPIPE 10.147 User’s Guide, S.0.S. Engineering Software, 2005
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Inspeccidn Prioritaria: le permite utilizar la mano de obra disponible donde y cuando sea

mas requerida para todas sus actividades de inspeccion.

Riesgos Reducidos en Planta: le permite resaltar en el Equipo/Circuito aquellos
espesores monitoreados que necesiten reparacion, debido a que presentan una velocidad
alta de corrosion o una vida remanente corta, asi como los que presentan corrosién

externa.

Acceso Mejorado a los Datos: le permite obtener datos, reportes e isométricos de una

manera rapida y facil con la interfase de Windows™ 95/98/NT.

Costos Reducidos: le da rapidez y precisién en la adquisicion de datos, entrada de datos

y reportes.

Mejora la Planeacion: los reportes e isométricos proporcionan excelentes herramientas
para planear los requerimientos de futuras inspecciones, trabajos de mantenimiento y

modificaciones de ingenieria que se tengan que realizar a tuberias o equipo deteriorados.

Satisface los Requerimientos de Regulacion: en varios Estados, incluso el UltraPIPE
puede cumplir con los requerimientos internos de inspeccion de su centro de trabajo.
Estos incluyen medicion de espesores, inspeccion visual, prueba/inspeccion de valvulas,
evaluacién de bajos espesores en tuberia, registrar y documentar actividades de
inspeccién creadas por el usuario, asi como, la verificacion de que el personal que realiza

la inspeccion esta debidamente capacitado para la tarea que le fue asignada.

Satisface las Recomendaciones del Instituto Americano del Petrdleo (API): las
recomendaciones de inspeccién del API listadas en el APl 510 (recipientes), API 570
(tuberia), API 653 (tanques) y APl 576 (valvulas de alivio de seguridad) pueden ser
satisfechas por el UltraPIPE.

Dentro de las aplicaciones y ventajas que UltraPIPE ofrece, se resaltan el sencillo manejo
del software, la factibilidad y/o compatibilidad con otros softwares, y el control o monitoreo
de la corrosion de equipos en refinerias, del cual puede determinarse la velocidad de

corrosion; las fechas de retiro y fechas de proxima inspecciéon recomendada; calculo del
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espesor minimo y POMP para cada espesor medido; velocidad de corrosion
representativa para cada espesor medido; correccién de temperatura; crecimiento en las
tendencias de corrosion; velocidad de corrosion representativa de equipos/circuitos y
grupos; fecha de retiro del espesor medido; definir espesores medidos con cero corrosion
permisible o sin cero corrosidon permisible; fecha de préxima inspeccidén para espesores
medidos sin cero corrosion permisible; fecha de proxima inspeccién para espesores
medidos con cero corrosion permisible; fechas de retiro del equipo/circuito y del grupo;
definicion de equipos/circuitos con cero corrosidon permisible o sin cero corrosion
permisible; fecha de proxima inspeccién para equipos/circuitos y grupos sin cero corrosion
permisible; fecha de préxima inspecciéon para equipos/circuitos y grupos con cero
corrosion permisible; calculo del espesor medido de precaucion; inspeccion de corrosion

localizada en tuberias; inspeccion y pruebas en valvulas; entre otras.

UltraPIPE también ofrece opciones de seguridad para la proteccion del software a través
de una o varias contrasefias que pueden ser utilizadas por los distintos usuarios que lo
manejan; y dispone de coédigos para los componentes empleados en refineria
(componentes de tuberias, componentes de recipientes, componentes de tanques y
componentes de calderas) y codigos para materiales (material para tuberia, material para
recipientes; material para tanques y material para calderas) que ayudan a facilitar el

trabajo y producto que de este software se desea.

El primer paso que debe seguir antes de poder correr UltraPIPE es instalarlo. La
instalacion de UltraPIPE es una tarea facil. Solo hay que correr el programa de
Configuracion e indicarle cual va a ser el subdirectorio o carpeta de su disco duro en
donde él programa quedara instalado. Los menus de UltraPIPE son faciles de utilizar y lo

guiaran a través del proceso de instalacion.
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3.2.1. Requerimientos del sistema

UltraPIPE es un amplio programa que puede manejar bases de datos muy grandes. El
software de operacién (Windows™ 95/98 vs. Windows™ NT), las capacidades de la red
(si la utiliza), el tamafio de la base de datos, y el uso de AutoCAD® o MicroStation® para

los dibujos de los Equipos/Circuitos afectaran el rendimiento del programa.

Los requerimientos minimos recomendados para una velocidad aceptable utilizando
Windows 95/98 con una base de datos de tamafio moderado (menor a 50 MB) son: Una
Computadora Pentium IBM - Compatible de 133 MHz y 32 MB en RAM, los dibujos
requieren aproximadamente 100-200K cada uno dependiendo de la complejidad.

Los requerimientos minimos recomendados para una velocidad aceptable utilizando
Windows™ NT V4.0 o V3.51 con una base de datos de tamafo moderado a grande
(menor a 50 MB) son: 1. Una Computadora Pentium IBM - Compatible de 166 MHz y 64
MB en RAM vy, 2. Los dibujos requieren aproximadamente 100-200K cada uno

dependiendo de su complejidad.

3.2.2. Funcionamiento y uso del software

Como ya se mencionaba atras, la aplicacion monitoreo de corrosion de UltraPIPE lo
ayudara a determinar cual es la condicidon de la tendencia a la corrosién en equipos tales
como tuberias, recipientes a presion, calderas y tanques. Las lecturas de espesores de
pared periddicas (usualmente obtenidas con un equipo ultrasénico) junto con el espesor
de retiro calculado (E-MIN) en ubicaciones predeterminadas son almacenadas y
analizadas por esta aplicacion. Ademas, pueden ser aplicados parametros analiticos
especiales para equipos con cero corrosion permisible que sean monitoreados por

razones reguladoras.
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El equipo con cero corrosion permisible estd construido para no tener problemas de
corrosion anticipada. Los Parametros Analiticos estan disponibles para este tipo de
equipo que debe ser monitoreado mediante medicion de espesores y programado para
futuras inspecciones. Esto automaticamente excluye el criterio de vida recomendado para

equipos que estan disefiados para tener cero corrosion permisible.

Los resultados analiticos incluyen la velocidad de corrosion, la fecha de la proxima
inspeccion recomendada y la fecha de retiro pronosticada para cada uno de los
Espesores Medidos asi como también, para todo el Equipo/Circuito. UltraPIPE resulta
versatil ya que le proporciona un rango amplio de opciones en cuanto al analisis de la
informacioén obtenida y que se apega a las regulaciones gubernamentales y/o sus propios

estandares de ingenieria.

La frecuencia de la inspeccion realizada de acuerdo al API 510 - “Cdédigo de Inspeccién
para Recipientes a Presion”, APl 570 - “Codigo de Inspeccion para Tuberias” y APl 653 —
“Inspeccion de Tanques” puede ser satisfecha con exactitud si se utiliza el Modulo
Monitoreo de Corrosion del programa UltraPIPE con la finalidad de realizar un analisis
flexible de la informacion obtenida.

El objetivo de la aplicacién del monitoreo de corrosion es incorporar el método que el
usuario seleccione para determinar en que condiciones se encuentran cada uno de los

Espesores Medidos, asi como también, el Equipo / Circuito en su totalidad.

3.2.2.1. Ventanas operativas

En la siguiente figura se observan algunas de las ventanas operativas que se despliegan
en UltraPIPE, como ejemplo se tiene que en la ventana “Applications” se despliegan la
opcion Corrosion Localizada en Tuberia que generara una ventana y las opciones
Monitoreo de Corrosion, Prueba a Valvulas y PVCalc generaran opciones adicionales

para su seleccion.
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Figura 1. Ventana Seleccién de Aplicaciones
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En los catalogos para el Grupo, Area y Equipos/Circuitos estan disponibles en todas las
ventanas. Estos catdlogos son dinamicos. Es decir, cuando presionemos la tecla que
corresponda con el texto, el programa saltara al primer elemento que corresponda con

esta tecla. Esto es a menudo mas rapido que utilizar el ratén para buscar en el catalogo.

Los botones View... estan en todas las ventanas de UltraPIPE. Estos botones muestran
la poblacion actual o el estado de la base de datos utilizada por la ventana actual. Todos
los botones View... generan una lista, la cual contiene una barra de busqueda, un botén
de busqueda y un botén para imprimir. Un ejemplo de Visualizando Grupos..., el cual
muestra el estado de los grupos de la Lista Maestra (realizada con la opcién Vincular

Equipos/Circuitos), se muestra en la Figura 2.2.
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Muchos campos de entrada con entrada repetitiva tienen por conveniencia un Catalogo
unico con todos los elementos. Este catdlogo se genera automaticamente durante la
entrada de informacién por parte del usuario. Ejemplos de esto incluyen a la Seccién y

Tipo de campo en la ventana Lista Maestra de Equipos/Circuitos.

La mayoria los campos que corresponden a la fecha también tienen un catalogo, el cual
genera un calendario y se puede seleccionar mediante el ratén la fecha requerida como
se muestra en la Figura 3. Las flechas dobles permiten la busqueda de los afios y las

flechas simples la de los meses.

Figura 3. Ventana Seleccion de la Fecha

=< <| Mar 1981 =[>>)

Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat
I 1 2 3 L | LT i ¥

g 9 10 11 12 13 14
15 16 17 18 19 20 21
22 23 24 25 26 27 28
20 30 31 1 2 3 14
5 & 7 & 9 10 M

La Ventana actual de Configuracion Regional para fechas controla todos los formatos de
fechas en el UltraPIPE. Esto proporciona soporte a todo el UltraPIPE, tanto al formato de

fecha dd/MM/yyyy como al MM/dd/yyyy.

3.2.2.2. Ventajas

Los mas importantes beneficios al monitorear su equipo son:

e La capacidad de satisfacer los requerimientos de API 510, APl 570, APl 653 y
OSHA 1910.
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e Rapida deteccion de problemas potenciales dentro de las areas en el

Equipo/Circuito.

e Se puede programar futuras inspecciones con base en el analisis extremadamente
flexible y poderoso realizado por el programa, este calcula la velocidad de
corrosion, fecha de retiro y fecha de proxima inspeccién recomendada para cada
uno de los Espesores Medidos, asi como también, para el Equipo/Circuito en su
totalidad.

UltraPIPE le permite introducir la informacion con los criterios de programacion de
inspecciones que serviran para calcular la fecha de la préoxima inspeccion, esta se basa
en él calculo del intervalo de inspeccion y tomando como referencia también el maximo
intervalo. Esta informacién es especificada en el campo U/T de la ventana Configuracién
para el Andlisis — Estandar. Nota: la informacién que introduzca en estos campos se
utilizara para calcular la Fecha de Proxima Inspeccion del Espesor Medido, asi como

también, la Fecha de Préxima Inspeccion para todo el Equipo/Circuito.

3.2.2.3. Digitalizacion de planos SK en AUTOCAD

Para poder realizar una inspeccion adecuada es necesario contar con planos SK (por lazo
de corrosion) correctamente digitalizados y con la informacion basica indispensable.
Gracias al médulo de soporte que posee el paquete UltraPIPE, estos planos se pueden
realizar con precision, con la simbologia adecuada y con toda la informacién. El tiempo
invertido en la realizacién de cada plano se ve considerablemente reducido gracias a las
herramientas que posee el programa. A continuacion se enumeran las recomendaciones

basicas para la realizacién de SK’s adecuados que faciliten la inspeccion.
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3.2.2.3.1. Trazado esquematico

Debe realizarse lo mas claro posible, evitando que la tuberia esquematica se cruce. Se
debe indicar el norte adecuadamente, de tal forma que el sentido de la tuberia trazada
corresponda a su direccidbn en campo. Incluir maximo tres equipos por cada hoja

correspondiente al SK.

3.2.2.3.2. Simbolos y convenciones

Todos los componentes deben indicarse con la convencion correcta. Por ejemplo debe
diferenciarse una valvula de globo, compuerta, etc, un codo soldado, bridado, etc. Para
esto se sugiere utilizar el médulo de soporte de UltraPIPE — AutoCAD, ya que todas las

convenciones y simbolos hacen parte de las herramientas.

3.2.2.3.3. Identificacion de Equipos

Se sugiere identificar el equipo tantas veces como sea necesario, de tal forma que el
inspector no dude a que equipo corresponde cada TML (Tickness Monitoring Location).
Esta marcacion se puede realizar con las herramientas de texto que posee el mddulo
UltraPIPE — AutoCAD. Cualquier otro equipo asociado con el SK debe ser identificado.

Por ejemplo bombas, tanques, intercambiadores, etc.

3.2.2.3.4. Identificacion de TML's

Todos los puntos en donde se calibre el equipo deben ser identificados con el nimero
correspondiente a la configuracion utilizada en UltraPIPE. Esta identificacion es

fundamental para el inspector, ya que la operatividad en campo depende de la forma
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como se hayan identificado los TML y como se registre la informacion en los DMS
(Equipos de Ultrasonido para medicion de espesor). Por lo tanto en el momento de
realizar la numeracién de los TML es importante contar con la opinién de un inspector de

tal forma que se asegure una eficiente operatividad en campo.

Figura 4. DMS (Equipo Ultrasénico para medicién de espesores)

Si se cuenta con planos ya digitalizados, se pueden integrar a la caracterizacion
enfocada. Para esto se consulta el manual de Usuario UltraPIPE Capitulo 12. “Incorporar
un dibujo de AutoCAD existente a UltraPIPE”.

3.3. MECANISMOS DE DANO

Los mecanismos de dafio en la industria petroquimica, se dividen en tres grandes grupos

que son:

Mecanismos de dafio por CORROSION: su morfologia de falla es pérdida de espesor

uniforme o localizada.

Mecanismos de dafio por AGRIETAMIENTO INDUCIDO: su morfologia es formacién y

propagacion de grietas.
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Mecanismos de dafio por DEGRADACION METALURGICA DEL MATERIAL: su

morfologia se presenta por dafios locales o generales en los metales.

La tabla 3, muestra algunos de los mecanismos de corrosién usuales que predominan en
las plantas de refinacion de crudo TOPPING, en ella se cita la descripcion,

comportamiento, variables de seguridad y ejemplos de cada mecanismao.

3.4. MONITOREO DE CORROSION EN TUBERIAS DE PROCESO SEGUN
CODIGOS API 570 Y API-RP 574.

La razén mas frecuente para reemplazar tuberia es por adelgazamiento debido a la
corrosion general uniforme. Por esto un programa efectivo de inspeccién en tuberias de
proceso incluira un monitoreo de los espesores de tuberia que permitan calcular las
velocidades de corrosion, las fechas de proxima inspeccion, y las fechas proyectadas de

retiro (vida util remanente).

Un buen programa de monitoreo prioriza los sistemas de tuberia por identificacién de las
consecuencias y potenciales fallas de tuberia. APl 570 proporciona una guia detallada por

clasificacion de tuberias segun son las consecuencias o fallas.

La llave mas efectiva para monitorear corrosion en tuberia es identificando y
estableciendo TML’s (thickness monitoring locations). TML’s son areas designadas en el
sistema de tuberia donde las medidas de los espesores son periédicamente tomadas.
Tomando medidas repetitivas y recordando los mismos puntos sobre los cuales fueron

tomadas, las velocidades de corrosién pueden ser calculadas con mas precision.

Algunos de los factores para considerar al establecer el plan de monitoreo de corrosion

para tuberias de proceso son:

a. Clasificando la tuberia de acuerdo al APl 570.
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b. Categorizando la tuberia en circuitos de similar comportamiento a la corrosion (por

ejemplo, corrosion localizada, corrosién general, corrosion por agrietamiento).
c. Identificando locaciones susceptibles, donde la corrosién acelerada es esperada.

d. Accesibilidad de los TML’s para monitorear.

3.4.1. Circuitos de tuberia

Varios factores pueden afectar la velocidad y naturaleza de la corrosién de la pared de

tuberia. Ellos incluyen, pero no se limita a, los siguientes items:
a. Metalurgia de la tuberia.

b. Contenido dentro de la tuberia.

c. Velocidad de flujo.

d. Temperatura.

e. Presion.

f. Inyeccion de agua o quimicos.

g. Mezcla de dos o mas corrientes de fluido.

h. Condiciones externas de la tuberia.

i. Areas de flujo estancado, como las piernas muertas (deadlegs) o de drenaje.

Unidades de proceso complejo o sistemas de tuberia son divididos entre circuitos de
tuberia para manejar las inspecciones necesarias, los calculos y guardar los registros. Un

circuito de tuberia es una seccidn de tuberias de la cual todos los puntos se exponen a un

ambiente de similar corrosividad y bajo condiciones similares de disefio y de material de
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construcciéon. Al establecer el limite de un circuito de tuberia particular, el inspector
también puede clasificarlo segun tamafio para mantener un paquete practico donde
guardar los registros y realizar una inspeccién determinada. Identificando los ambientes
como circuitos, la extension de las velocidades de corrosion calculadas para los TML's en
cada circuito es reducida, y la precision de la velocidad de corrosion calculada es mas
acertada. La seleccion apropiada de componentes en el circuito de tuberia y el numero
de TML'’s son particularmente importantes cuando se usan los métodos estadisticos para

evaluar las velocidades de corrosién y la vida remanente.

3.4.2. Identificacion de locaciones susceptibles a la corrosion

acelerada

En presencia de ciertos agentes corrosivos, las velocidades (ratas) de corrosién son
normalmente incrementadas en areas de incremento de velocidad y/o turbulencia del
fluido. Los codos, las expansiones - reducciones, las tees, las valvulas de control, y los
orificios son ejemplos de componentes de tuberia donde la corrosién acelerada puede
ocurrir debido al incremento de la velocidad y/o turbulencia. Tales componentes
normalmente son areas donde un inspector localizaria TML’s adicionales en un circuito de
tuberia. Sin embargo, el inspector también debe ser consciente que las areas de no flujo,
como los deadleg (piernas muertas, por ejemplo facilidades de inyeccién de inhibidores de

corrosivos), pueden causar corrosion acelerada y puede necesitar TML’s adicionales.

3.4.3. Clasificaciones de tuberia

Segun API 570, Seccion 4.2, toda tuberia de proceso debe ser clasificada de acuerdo a
una consecuencia o falla. El inspector reduce la incertidumbre de los datos obtenidos
asignando mas TML's a la mas baja tuberia clasificada y monitoreando mas
frecuentemente. Esto mejora la habilidad de predecir fiablemente las fechas de retiro pero

también los enfoques limitan los recursos de la inspeccion para areas que proporcionan
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un alto gran riesgo. Los factores a considerar cuando se clasifica la tuberia son: (1) la
toxicidad, (2) la volatilidad, (3) la combustibilidad, (4) la locacién de la tuberia con respecto

al personal y otro equipo, y (5) la experiencia e historia.

3.4.4. Accesibilidad de los TML’s

Al asignar TML’s, el inspector debe considerar la accesibilidad para monitorearlos. TML'’s
al nivel de la tuberia normalmente proporcionan una mas facil accesibilidad. Otras areas
de buena accesibilidad son las plataformas de los equipos y escaleras de mano. Hay
muchas ocasiones donde el inspector no tiene ningun inconveniente para monitorear los
TML'’s, pero en lugares donde la accesibilidad a las areas de TML’s es limitada; seran

necesarios andamios, arneses, u otros métodos que proporcionen el acceso adecuado.
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Tabla 3. Algunos mecanismos de dafio predominantes en la industria petroquimica.

MECANISMO VARIABLES
DE DESCRIPCION COMPORTAMIENTO DE EJEMPLOS

DETERIORO SEGURIDAD

Erosiéon La erosién se define como la General a altamente | Concentracion

remocion de superficie de material

individuales particulas de solido o
liquido. La erosion es
caracterizada por dejar canales,
huecos redondeados, ondas y
valles en una direccion patron.

por accion de numerosos impactos

localizado.

de particulas y
velocidad del
fluido.

En areas de fluido turbulento,
tales como cambios de direccion
en un sistema de tuberia o0 aguas

debajo de valvulas de control

donde la vaporizacién puede
tener lugar.

Corrosién Bajo
Aislamiento

CUl es un caso especifico de
corrosion atmosférica donde la
temperatura y concentraciones de
agua’/humedad pueden ser altas.
Frecuentemente
Trazas / residuos de elementos
corrosivos pueden también ser
filtrados por fuera del material de
aislamiento mismo originando un
ambiente mas corrosivo.

localizado.

General a altamente

Presencia de
oxigeno,
rango de

temperatura y
disponibilidad
de
agua’humeda
dy
constituyentes

COrrosivos

dentro del

aislamiento.

Recipientes y tuberias aisladas.

Corrosion bajo
depositos

La corrosién bajo depdsitos es un
caso particular, donde el dep0sito,
por ejemplo en tuberia el coque se
ubica internamente sobre la pared
de esta, ocasionado un ataque
corrosivo debajo del depdsito
importante de determinar.

Corrosion localizada

Presencia de
depositos
altamente
COITOSIVOS,
como coque,
etc.

Todas las locaciones donde se
depositen lodos, impurezas
solidas, coque, etc altamente
corrosivas. Tales como unidades

de crudo.
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MECANISMO
DE
DETERIORO

DESCRIPCION

COMPORTAMIENTO

VARIABLES
DE
SEGURIDAD

EJEMPLOS

Corrosioén por
sulfuros a alta
temperatura sin
H,.

Un proceso corrosivo similar a la
corrosién atmosférica en la
presencia de oxigeno. En este
caso el hacer al carbono (Fe) es
convertido en presencia de
sulfuros a sulfuro de hierro (FeS).
La velocidad de conversion (y por
tanto la velocidad de corrosién) es
dependiente de la temperatura de
operacion y concentraciéon de
sulfuros.

Corrosion general U
Uniforme.

Concentracion
de sulfuros y
temperatura.

Todas las locaciones donde hay
suficiente temperatura (minimo
450°F) y sulfuros estan presentes
en cantidades mayores que 0.2%.
Locaciones comunes son crudo,
coque, FCC, y unidades de hidro-
procesamiento.

Corrosion por
sulfuros a alta
temperatura
con Ho.

Con la presencia de hidrégeno, un
caso mas significante y agresivo
de sulfidacion (Corrosion por
sulfuros) puede existir.

Corrosioén general
uniforme.

Concentracion
de sulfuros e
hidrégeno, y
temperatura.

Todas las locaciones donde hay
suficiente temperatura (minimo
450°F) y sulfuros estan presentes
en cantidades mayores que 0.2%.
Areas de unidades de hidro-
procesamiento hasta alimentacion
al reactor aguas abajo del punto
de mezcla de hidrogeno, el
reactor, el liquido de salida del
reactor y el hidrogeno gaseoso
reciclado; incluyendo los
intercambiadores, hornos,
separadores, tuberia, etc.

Agrietamiento
por soda
caustica

Originalmente el agrietamiento
iniciado en el equipo de acero al
carbono, es debido a la fabricacion
o esfuerzos residuales.

Tipicamente, fractura
intergranular, también
puede ser fractura
transgranular.

Concentracion
de soda
caustica, pH,
material de
construccion,
temperatura,

esfuerzos.

Secciones de tratamiento de soda
caustica, servicio soda caustica,
tratamientos de mercaptanos,
alimentacién al desalador en el
precalentamiento de unidades de
crudo, tratamiento de aguas
agrias, sistemas de vapor.
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VARIABLES

MECANISMO
DE DESCRIPCION COMPORTAMIENTO DE EJEMPLOS
DETERIORO SEGURIDAD
Corrosion por | La corrosion por acido nafténico | Corrosion Localizada. | Concentracion Secciones medias de una
acido nafténico ataca a aceros por acidos de acido columna de vacio en una unidad
organicos que se condensan en el nafténico / de crudo (primariamente en el
rango de 350°F a 750°F. La organicoy | corte de MVGO), puede también
presencia de cantidades temperatura. | ocurrir en unidades de destilacion
potencialmente dafiinas de acido atmosféricas, hornos y lineas de
nafténico en crudo puede haber transferencia.
sido significado de numeros de
neutralizacion mas elevados.
Ampollamiento | Ocurre en materiales de aceros al Grietas planas Concentracion| Cualquier lugar que el H,S esté
por hidrégeno carbono y de baja aleacién en (Ampollas). de H,S, agua, presente con agua tal como
presencia de agua y H,S. El temperatura, | unidades de crudo, compresion y
deterioro de las propiedades del pH, material recuperacion de gas en el
material es causado por hidrogeno de rompimiento catalitico,
atomico el cual es generado por construccion. Hidro-procesamiento, aguas
corrosién continua y que difunde agrias y unidades de coque.
dentro del material y reacciona con
otro hidrégeno atémico para formar
gas de hidrogeno molecular en
inclusiones del acero. El deterioro
toma la forma de ampollas planas
y puede ocurrir en un equipo con
alivio de esfuerzos y en uno sin
alivio de esfuerzos.
Interfase fluido | La aireacion diferencial se produce| Corrosion general a | Concentracién| Todos los sistemas de tuberia
— aire cuando existe presencia de O,, en localizada de O,. que transporten fluido liquido y a
(Aireacién compafia de un fluido liquido bajo su vez exista presencia de
diferencial) | en O,; entonces la diferencia de O, oxigeno (aire)

entre estas dos fases propicia el
origen de este mecanismo de

corrosion.
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4. METODOLOGIA

Las labores que se realizaron se resumen de la siguiente manera:

4.1. FASE 1. REVISION Y ANALISIS DE BIBLIOGRAFIA

ACTIVIDAD 1. Se revisaron manuales interactivos relacionados con el conocimiento y
manejo de la metodologia y software RBI, y el software ULTRAPIPE; paginas Web; bases

de datos; normas API; e historial de lineas de proceso.

ACTIVIDAD 2. Se elaboré el primer informe titulado “Importancia aplicativa de la
metodologia RBI y el sistema ULTRAPIPE”; el cual mostr6 algunas de las bondades que

estas dos herramientas ofrecen.

Tiempo que requirié: Durante el desarrollo de la practica empresarial (Marzo a Agosto de
2006).

4.2. FASE 2. IDENTIFICACION DE LAZOS CRITICOS

ACTIVIDAD 1. Se identificacion de los lazos de corrosién mas criticos de la planta
TOPPING 250 de acuerdo con el estudio de RBI realizado para esta unidad en el ano
2003.

ACTIVIDAD 2. Se elabor6 el segundo informe titulado “Lazos criticos de corrosion”, este

identifico las lineas criticas de proceso en la U-250.
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Tiempo que requirio: 1.25 meses.

4.3. FASE 3. DISENO DEL FLUJOGRAMA

ACTIVIDAD 1. Se disefiaron tres flujogramas que sirvieron de pilar para la

implementacion del programa de confiabilidad para lineas de proceso a nivel de la GCB.

ACTIVIDAD 2. Se elabord el tercer informe titulado “Flujograma disefiado para el
programa de confiabilidad para lineas de proceso conforme a la metodologia de

inspeccion basada en el riesgo (RBI), para la GCB”.

Tiempo que requirid: 5 meses.

4.4. FASE 4. DESARROLLO DETALLADO DEL PROGRAMA

ACTIVIDAD 1. Se estructuré detalladamente el programa de confiabilidad para lineas de
proceso conforme a la metodologia de inspeccion basada en el riesgo (RBI), para la GCB.
Este programa se encuentra en el anexo A del proyecto y en él se establecen los

resultados practicos que ofrece.

Tiempo que requirid: 5 meses.

4.5. DOCUMENTACION DEL LIBRO DE TRABAJO DE GRADO

ACTIVIDAD 1. Se elaboré el libro de este proyecto segun lo establecido por las normas

técnicas de ICONTEC para la elaboracion de tesis.
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ACTIVIDAD 2. Se revis6 y entregd el proyecto “Estructuracion del programa de
confiabilidad para lineas de proceso conforme a la metodologia de inspeccion basada en
el riesgo (RBI), para la GCB”.

Tiempo que requirié: 4 meses
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5. RESULTADOS

El proyecto estructuracién del programa de confiabilidad para lineas de proceso conforme
a la metodologia de inspeccion basada en el riesgo (RBI), para la GCB, diseid tres
flujogramas que orientan de una manera agil y eficiente el enfoque, estructura y proceso
del proyecto. Estos flujogramas son mostrados en las figuras 5, 6 y 7; los cuales fueron
denominados Instructivo del programa de confiabilidad para lineas de proceso en GCB;
Programa de confiabilidad para lineas de proceso; e Instructivo de manejo del sistema
UltraPIPE dentro del Programa de confiabilidad para lineas de proceso en la GCB,

respectivamente.

El flujograma de la figura 5, “Instructivo del programa de confiabilidad para lineas de
proceso en GCB”, muestra la planeacion inicial con la que debe contar el proyecto; la cual

es descrita por los siguientes pasos:

a) Disponer de Personal que se encargue de actualizar el programa a cada

Planta/Unidad de la Gerencia Complejo Barrancabermeja — GCB.

b) Crear un cronograma de trabajo que establezca las actividades especificas a realizar
por cada persona, asi como seleccionar la planta base para implementacion del

programa.

c) El personal de trabajo debe conocer: Ubicacion de sitios de consulta de informacion
técnica en ECP — GCB,; instalacion, manejo y sitios de acceso a los softwares RRM
System y UltraPIPE.

d) Ejecutar el programa de confiabilidad para lineas de proceso conforme a la

metodologia de inspeccion basada en riesgo (RBI), para la GCB (Ver Figura 6).

e) Tener identificadas a las lineas de proceso criticas que fallan en mayor proporcién por
fendmenos corrosivos, y asi garantizar la contencion de los productos de la industria

petroquimica.
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Figura 5. Instructivo del Programa de confiabilidad para lineas de proceso en GCB
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ezpecificas a realizar por cada
persona, &3 como la seleccidn
de la planta base para
implement acion del programa.

Conocimiento par parte del persanal
=zobre: Ukicacion de sitios de
consulta de informacian técnica en
ECP — GCE; instalacion, mangjo v
zitios de accesa a los softwares
RREM Swstem v LitraPIPE.

!

Ejecucian del programa de
confiabilidad para lineas de
proceso confarme & la
metodologia de inspeccion
basada en riesgo (RBI, pars la
GCB (ver Figura 8.

Idertificacidn v cortrol de iness

de proceso criticas que fallan en

mayor proporcidn por fendmenos
COFFOsivos.

Garantia de la
contencion de
productos de la
industria
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El fluiograma de la figura 6, retune el proceso al cual se acoge el “Programa de

confiabilidad para lineas de proceso”, representado en los siguientes puntos:

a)

Seleccionar la Planta/Unidad a la cual pertenece(n) la(s) linea(s) de proceso que se

le(s) desea realizar el programa de confiabilidad.
Verificar si la planta/unidad seleccionada tiene realizado o no RBI.

Verificar si la Planta/Unidad seleccionada tiene actualmente un seguimiento y/o

monitoreo de la corrosién por UltraPIPE en lineas de proceso.

Verificar si la planta seleccionada sufrié algun revamping después de realizado el
estudio de RBI.

Comprobar que las secciones o equipos nuevos o desmantelados en el revamping, no

afecten a los lazos de corrosion establecidos por el RBI.
Verificar si los SK’s que se tienen de la planta seleccionada estan o no actualizados.

Dibujar ahora los isométricos en distintos planos, donde cada uno de ellos no podra
contener isométricos que pertenezcan a diferentes lazos de corrosion, es decir, un
plano realizado debera contener isométricos de un mismo lazo de corrosion, de
manera que un lazo completo comprenda uno o mas planos irrepetibles de la planta.

Los planos en lo posible deberan hacerse en AUTOCAD. Posteriormente seguir en el

paso (j).

Ubicar e identificar en los nuevos planos las localidades o secciones de tuberia en
donde iran ubicados los puntos de inspeccidn que seran monitoreados por espesores
(TML'’s).

Iniciar y/o continuar con el registro de espesores y posterior seguimiento de
tendencias de corrosion en las lineas de proceso empleando como herramienta el
sistema UltraPIPE instalado en el PC GCBPAO1148, garantizando asi el
aseguramiento de la informacioén. Sera necesario tener a disposicion histéricos de

inspeccion de las lineas, pipping class y line list de la Planta Seleccionada.
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)

Priorizar a las lineas de acuerdo a su criticidad y confianza.

Analizar las tendencias de corrosién de cada equipo/circuito o tuberia de linea de

proceso Yy planear actividades de inspeccion y recomendaciones.
Establecer velocidades corrosion de cada equipo/circuito.
Establecer si el formato para la realizacion de un reporte es propio o no de UltraPIPE.

Reporte con tendencias y velocidades de corrosion, vida remanente, espesores de

retiro, actividades de inspeccion, recomendaciones de mejora.

Tener control sobre posibles fallas de las lineas que puedan presentarse por
fendmenos corrosivos y que brinden confiabilidad e integridad a las lineas de proceso,

y por ende al personal y produccion de la planta.
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Figura 6. Programa de confiabilidad para lineas de proceso en la GCB, de acuerdo al API
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Licar en Discramas de tuberia e
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El flujograma de la figura 7, presenta un “Instructivo de manejo del sistema UltraPIPE”, el

cual es requerido por el programa de confiabilidad para llevar control del monitoreo de

corrosion en cada una de las lineas de proceso de analisis. A continuacién se lista en

forma simplificada el contenido de este flujograma.

a)

Verificar que el software se encuentre instalado en el disco duro del PC
GCBPAO1148.

Abrir el programa UltraPIPE, ubicado en la direccion C:\Documents and Settings\All
Users\Menu Inicio\Programas\UltraPIPE\UItraPIPE 6 solamente hacer doble clic sobre
el icono UltraPIPE.Ink ubicado en C:\Documents and Settings\All Users\Escritorio.
Ingresar el nombre del usuario junto con el password para que UltraPIPE se ejecute
Agregar/Renombrar/Borrar los equipos/circuitos a la planta/unidad seleccionada.

Vinculacién de equipos/circuitos a un Grupo comdun.

Agregar/Editar/Remover equipos/circuitos y TML's a la aplicacion monitoreo de

corrosion para la planta/unidad seleccionada.

Agregar/Modificar una inspeccion.

Agregar/Editar/Borrar Informacion del Dibujo de cada equipo/circuito en la Base de

Datos de UltraPIPE y/o sobre el mismo dibujo (Opcional).

Continuar en paso (l) del programa de confiabilidad para lineas de proceso conforme a

la metodologia de inspeccion basada en el riesgo (RBI), para la GCB, de la figura 6.
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Figura 7. Instructivo de manejo del sistema UltraPIPE dentro del Programa de

confiabilidad para lineas de proceso en la GCB.
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El anexo A, muestra en forma detallada cada punto que comprende el programa de
confiabilidad para lineas de proceso el cual fue elaborado de acuerdo al cédigo API 570 y
a la recomendacioén practica del APl 574; y que tiene como objetivo primordial brindar la
confianza de la integridad en tales lineas, mediante un control sobre la corrosién por
espesores de pared llevado a través del software UltraPIPE. Este control o monitoreo es
realizado de acuerdo a la metodologia de inspeccién basada en el riesgo (RBI), la cual
agrupa a las lineas por lazos de corrosién, es decir, agrupa la tuberia que es sometida a
los mismos mecanismos de degradacion, el mismo criterio de seleccién de materiales y a

las mismas condiciones de operacion.

El programa desarrollado por este proyecto es efectivo para la inspeccion en tuberias de
proceso, segun lo plantean los cédigos API anteriormente mencionados, ya que el
programa incluye un monitoreo de los espesores de tuberia, el cual permite calcular las
velocidades de corrosion, las fechas de proxima inspeccion, y las fechas proyectadas de
retiro (vida util remanente). Este programa también prioriza los sistemas de tuberia segun
lazos de corrosion, identificando y estableciendo TML’s en los diferentes accesorios de
dicho sistema, como son las tees, los codos, las expansiones — reducciones y los tubos.
El programa deja claro que por criterios referentes a la direccion del fluido, ubicacion y
tamafio del accesorio en el tramo de tuberia, historia y mecanismos de corrosién en las
lineas, entre otros, los puntos de inspeccion de cada TML pueden ser tomados o no a
consideracion del inspector, en donde la experiencia de este juega un papel fundamental.

Este proyecto hizo también entrega en medio magnético a la Coordinacion de
Mejoramiento de la Confiabilidad e Integridad de Equipo Estatico de la GCB, el archivo
“Programa de confiabilidad” de formato Microsoft Excel; el cual permite que el contenido y

modo de ejecucion del proyecto sea interpretado de forma sencilla en poco tiempo.
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5.1. APLICACION DEL PROGRAMA DE CONFIABILIDAD PARA LAS
LINEAS DEL TREN DE PRECALENTAMIENTO DE CRUDO DE LA
PLANTA TOPPING U-250.

El programa de confiabilidad para lineas de proceso conforme a la metodologia de
inspeccién basada en el riesgo (RBI), para la GCB, tuvo aplicacion sobre las lineas de
proceso del tren de precalentamiento de la Planta TOPPING U-250 con fin de mostrar y
comenzar con su implementacion en la Gerencia Complejo Barrancabermeja — GCB,

correspondientes a los lazos de corrosion 1y 2, segun el taller realizado de RBI.

La Planta TOPPING U-250 fue disefiada y construida originalmente por W. Kellogg en
1964 para procesar 26.6 KBPD de crudo en el lado atmosférico y 25.0 KBPD de crudo
reducido en el lado vacio fue modificada en 1988 para aumentar la capacidad del lado
atmosférico a 36 KBPD y del lado vacio a 35 KBPD. Posteriormente y con motivo de una
nueva expansion, se realizé la ingenieria requerida para implementar en el lado vacio la
tecnologia de corte profundo de la firma Shell Global Solutions (SGS) que desarrollé la

Ingenieria Basica correspondiente.

Paralelamente con el proyecto de implementacion de la tecnologia de Shell, se realiza el
“revamping” de toda la planta en sus diferentes secciones. La modificacion integral tiene
como objetivo aumentar la carga del lado atmosférico a 45 KBSD vy la carga al lado vacio
a 36 KBPSD con maxima recuperacion de gasoéleos (aproximadamente 24 KBPSD) y se

incrementa la capacidad de la debutanizadora.

En cuanto al proceso de la unidad, inicialmente el crudo se procesa en la unidad de
destilacion primaria o atmosférica y posteriormente, en la de destilacion secundaria o
unidad de vacio. El crudo y las fracciones que de él provienen estan compuestos
esencialmente por moléculas de hidrocarburos. También se encuentran pequefias

cantidades de azufre y nitrégeno, (0-5%), dependiendo de su origen.
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El crudo esta compuesto por hidrocarburos de diferentes rangos de ebullicion, desde
metano hasta asfalto. Los hidrocarburos livianos (gas, gasolina, JP-1A, queroseno, ACPM

y gasoleo liviano) son fraccionados en la seccién atmosférica.

En la seccion al vacio se obtienen las fracciones que tienen un punto normal de ebullicion
muy alto, normalmente mayor a 500 °F y que por esa razoén, requiere una presion inferior
a la atmosférica para poder hacer su separacion a temperaturas moderadas. Si no se
aplicara dicha reduccion en la presion, se presentaria el denominado craqueo térmico el
cual varia normalmente entre 650-700°F. Este craqueo se minimiza reduciendo la presion
parcial del hidrocarburo, con lo cual a su vez se disminuyen los puntos de ebullicion de las
fracciones. Lo anterior se logra induciendo un vacio en el sistema y mezclando los

vapores de hidrocarburo con vapor de agua, el cual actia como gas inerte.

Dentro de las generalidades del proceso de la preparacion del crudo, se tiene que, los
crudos provenientes de los tanques de carga contienen oxigeno (como aire disuelto),
agua, sales disueltas, principalmente de sodio, calcio y magnesio; productos corrosivos
tales como azufre libre, H,S y mercaptanos; sélidos en suspension como lodos, 6xidos de

hierro, arena, carboén, sales en cristales; metales, etc.

Todas estas impurezas se dividen en solubles e insolubles en aceite y causan dentro del

proceso los siguientes problemas:

e Corrosioén en los sistemas de cima de la torre de destilacion.

e Taponamiento en lineas, intercambiadores y tubos de hornos.

e Contaminacion de productos residuales.

¢ Ineficiente operacién en hornos y torres por efectos del agua.

e Envenenamiento de catalizadores en unidades de ruptura catalitica.
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Con el propésito de disminuir todos estos problemas, el crudo antes de ser cargado al
horno, se somete a un proceso de desalado para reducirle el contenido de sal y agua
hasta un nivel adecuado, 2 Ib de sal por cada 1000 barriles de crudo y 0,5 % de agua en

peso.

Para tal fin, el crudo se precalienta hasta aproximadamente 290 °F mediante calor cedido
en los intercambiadores situados antes del desalador y se le agrega agua clarificada en
cantidad suficiente para lograr contacto con las impurezas insolubles en aceite (del 6 al

8% en volumen).

Dentro del desalador, el crudo se somete a un campo eléctrico, logrando que las gotas de
agua presentes en éste formen dipolos. Al atraerse estas pequenas gotas por el efecto de
cargas opuestas, se forman gotas de mayor tamafio (coalecen) las cuales por diferencia
de densidades respecto al crudo caen al fondo del equipo de donde se retiran en forma
continua. El hidrocarburo con valores adecuados de sal y BS&W sale hacia la segunda

seccion del tren de precalentamiento por la parte superior del desalador.

A fin de minimizar la generacion del acido clorhidrico (HCI), a la salida del desalador se
inyecta al crudo soda diluida al 3% en peso, para convertir las sales remanentes de calcio

y magnesio en sales de sodio, que son mas estables a la hidrdlisis.

5.1.1. LINEAS CRITICAS DE PROCESO DE LA U-250

De acuerdo al estudio del taller de Inspeccion Basada en el riesgo (RBI), para la
planta/unidad Topping 250, realizado en el afio de 2003 y conformado por un equipo de
trabajo altamente capacitado, se establecié que los equipos de elevada criticidad son los
correspondientes al tren de precalentamiento de crudo, debido a las impurezas
sumamente agresivas que contiene el crudo cargado, como son, oxigeno (como aire
disuelto), agua, sales disueltas (principalmente de sodio, calcio y magnesio); azufre libre,

H,S, mercaptanos; solidos en suspension (como lodos, 6xidos de hierro, arena, carbdn,
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sales en cristales; metales, etc); las cuales influyen directamente como agentes corrosivos
sobre el material de construccion de las lineas del tren de precalentamiento (acero al
carbono A-106 Gr-B).

La criticidad en estas lineas del tren de precalentamiento también se ve afectada porque
las variables de operacion se encuentran por fuera del margen permitido para control en
estas lineas, tal es el caso de una alta viscosidad del crudo, una velocidad de transporte
alta y presiones relativamente altas para el proceso realizado; a esto se suma la alta

humedad que se encuentra alrededor de las planta U-250.

El tren de precalentamiento de crudo de la planta U-250 pertenece a los lazos de
corrosién 1 y 2, denominados tren de precalentamiento de crudo < 470 ° F y tren de
precalentamiento de crudo > 470 °F, respectivamente (los SK’s correspondientes al tren

de precalentamiento se observan en el anexo B de este documento).

Segun los espesores de pared tomados y reportados de las lineas de proceso del tren de
precalentamiento de crudo en inspecciones anteriores al revamping de la planta
TOPPING U-250, se determiné reemplazar varios de los accesorios de tuberia requeridos
en este proceso, asi como dejar algunos de ellos que se encontraron en buen estado.
Actualmente estas lineas contindan con las mismas modificaciones del revamping y sin
inspeccion reciente; esto hizo que no se obtuvieran tendencias de corrosion de los nuevos
accesorios y que las tendencias de corrosion en los accesorios provenientes del
revamping de 1988 no fueran las predominantes del lazo, debido a las pocas
inspecciones realizadas; sin embargo, las velocidades de corrosion calculadas y
reportadas por el software UltraPIPE establecen que esta tuberia se encuentra bajo
control, por debajo de la velocidad de corrosién limite de confianza para el acero carbono,

la cual corresponde a 3 mpy.

La aplicacion del programa de confiabilidad a las lineas del tren de precalentamiento de
crudo en la U-250, asegurd la informacién técnica y los registros de inspeccion pasados y

futuros de esta tuberia para ECP en el software UltraPIPE.
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5.1.1.1. Descripcion del lazo de corrosién 1 (tren de precalentamiento de
crudo <470 °F)

Todas las lineas y equipos en este lazo estan construidos en acero al carbono. El crudo
contiene agua en suspension, solidos, sales y, dependiendo del origen acidos. Puede
ocurrir corrosion en areas donde el agua se deposite, por ejemplo, en zonas de baja
velocidad, puntos muertos, by-passes, y puntos de drenaje. También puede ocurrir
corrosion bajo depdsitos. Puede ocurrir erosion a la salida de las bombas de carga, en
caso de que el contenido de sélidos sea alto. Existe posibilidad de agrietamiento por soda
después del punto de inyeccion. Corrosion bajo aislamiento térmico es posible en lineas e
intercambiadores aislados (son su gran mayoria). En la mayoria de los casos, la velocidad
de corrosion es mayor que 4 mpy, donde el valor limite permitido de velocidades de
corrosion para metalurgias de acero al carbono es de 3 mpy. El punto de inyeccion de
agua de lavado puede presentar problemas de erosion.

5.1.1.2. Descripcion del lazo de corrosién 2 (tren de precalentamiento de
crudo > 470 °F)

Las lineas e intercambiadores son de acero al carbono. Corrosion interna por acidos
nafténicos y por sulfuros en el crudo, es posible debido a que las temperaturas son
superiores 470 °F. Sin embargo, la velocidad de corrosién del acero al carbono disminuye
(< 0.1 mm/a, aprox. < 4 mpy) a temperaturas entre 536 a 572 °F. La corrosién por acido
nafténico aumenta con la velocidad. La corrosién externa no es un problema por la alta

temperatura en este lazo.
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6. CONCLUSIONES

El programa de confiabilidad para lineas de proceso obtenido por este proyecto, se
basé en dos herramientas informaticas, la metodologia RBI (Software RRM System) y
el sistema ULTRAPIPE; las cuales se conocieron y manejaron mancomunadamente

durante el desarrollo del programa.

Se realizdé un Instructivo del “Programa de confiabilidad para lineas de proceso en
GCB?”, el cual muestra la planeacion inicial con la que debe comenzar el proyecto de
estructuracion de este programa; a su vez este conlleva a otros flujogramas que
conjuntamente orientan de una manera agil y eficiente el enfoque, estructura vy

proceso del proyecto.

Se realizé6 un flujograma detallado del programa de confiabilidad para lineas de
proceso conforme a la metodologia de inspeccion basada en el riesgo (RBI), para la
GCB; el cual cumple con el objetivo primordial de brindar la confianza e integridad de
tales lineas, mediante un control sobre el estado actual de la corrosidn mediante
medicion de espesores de pared, llevado a través del software UltraPIPE. Este control
es realizado de acuerdo a la metodologia de inspeccién basada en el riesgo (RBI), la
cual agrupa a las lineas por lazos de corrosion, es decir, agrupa la tuberia que es
sometida a los mismos mecanismos de degradacion, el mismo criterio de seleccién de

materiales y a las mismas condiciones de operacion.

El programa de confiabilidad se elabor6 de acuerdo al cédigo APl 570 y a la
recomendacion practica de APl 574. Este es mostrado detalladamente paso por paso
en el anexo A de este proyecto, siendo efectivo para la inspeccion en tuberias de
proceso, segun lo plantean los codigos API anteriormente mencionados, ya que el
programa incluye un monitoreo de los espesores de tuberia, el calculo de las

velocidades de corrosion, las fechas de proxima inspeccion, y las fechas proyectadas
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de retiro (vida util remanente). Este programa también prioriza los sistemas de tuberia
segun lazos de corrosion, identificando y estableciendo TML’'s en los diferentes
accesorios de dicho sistema, como son las tees, los codos, las expansiones —
reducciones y los tubos. El programa deja claro que por criterios referentes a la
direccion del fluido, ubicacion y tamafio del accesorio en el tramo de tuberia, historia y
mecanismos de corrosion en las lineas, entre otros, los puntos de inspeccion de cada
TML pueden ser tomados o0 no a consideracién del inspector, en donde la experiencia

de este juega un papel fundamental.

Se realiz6 un Instructivo de “Manejo Del Sistema UltraPIPE Dentro Del Programa De
Confiabilidad Para Lineas De Proceso En La GCB”. En la implementacién de este
sistema se aport6 la nueva designacion que tomaran tanto los planos de las lineas de
proceso por lazos de corrosién, como la designacién de la tuberia y/o equipo circuito
de estas lineas. Los planos seran nombrados de acuerdo a la connotacion “LC XXXX-
XX-XX”, que significa, LC = Lazo de corrosion, XXXX = Planta segin ECOPETROL S.
A., XX = No. del lazo de corrosion y XX= No. de plano dentro del lazo de corrosion,
respectivamente; y la tuberia de proceso por la connotacién “LC XXXX-XX-XX-LXX”,
que significa, , LC = Lazo de corrosion, XXXX = Planta segun ECOPETROL S. A., XX
= No. del lazo de corrosion y XX= No. de plano dentro del lazo de corrosién, LXX =

No. de la tuberia dentro del plano, respectivamente.

Se identificaron en los SK’s de la planta Topping (U-250) los lazos de corrosién mas
criticos segun lo establecio el estudio del taller RBI realizado para esta planta en el
afio 2003, correspondientes a los lazos de corrosién 1 y 2, denominados tren de
precalentamiento < 470 ° F y tren de precalentamiento > 470 ° F, respectivamente;
cuyos mecanismos de dafo fueron, corrosién interna localizada en puntos donde hay
depédsito de agua, corrosion bajo depdsitos, corrosion externa, corrosion por
agrietamiento por soda y erosién para el lazo 1; y corrosion interna por acidos
nafténicos y por sulfuros para el lazo 2. Conjuntamente se dio a conocer de forma
general el proceso de refinacion del crudo, necesario para la obtencion de los

diferentes productos que se originan a partir de este; sirviendo como base el proceso
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10.

que ocurre en la planta Topping U-250 de la Gerencia Complejo Barrancabermeja —
GCB (Anexo B).

El programa de confiabilidad para lineas de proceso conforme a la metodologia de
inspeccién basada en el riesgo (RBI), para la GCB, tuvo como punto de partida la
aplicacién sobre las lineas de proceso del tren de precalentamiento de la Planta
TOPPING 250; con fin de mostrar y comenzar con su implementacion en la Gerencia
Complejo Barrancabermeja — GCB. Como resultado se observé que las velocidades
de corrosion calculadas y reportadas por el software UltraPIPE para los accesorios de
estas lineas provenientes del revamping de 1988, se encuentran por debajo de la
velocidad de corrosion limite de confianza para el acero carbono de 3 mpy, lo que
significa que la tuberia de este proceso esta en control. Sin embargo, las pocas
inspecciones hechas a las lineas antes del revamping hace que las tendencias de
corrosion calculadas no sean las predominantes para el lazo, esperandose de esta
manera que en un futuro las demas inspecciones, junto con las histéricas sean la base
fundamental para controlar el deterioro de los materiales de cada uno de los

accesorios de tuberia empleados en esta planta.

El programa de confiabilidad para lineas de proceso permite que inspecciones,
recomendaciones y reportes que se hacen a estas lineas, sean asegurados dentro de
la base de datos que maneja el software UltraPIPE, apoyando asi a preservar la
memoria institucional de ECOPETROL S .A. Un ejemplo de esto fue el aseguramiento
de informacion que se hizo con la tuberia del tren de precalentamiento de crudo de la

planta Topping 250.

El proyecto dirigié una capacitacion al personal de confiabilidad e integridad de ATP,
sobre el mecanismo de desarrollo del programa dentro de la refineria, asi como el

manejo del software UltraPIPE.

Se hizo entrega en medio magnético a la coordinacion de confiabilidad e integridad de
equipo estatico de la GCB — ECOPETROL S. A. del archivo “Programa de
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confiabilidad para lineas de proceso conforme a RBI, para la GCB” formato Microsoft
Excel, el cual permite que el contenido y modo de ejecucién de este proyecto sea

interpretado de forma sencilla en poco tiempo.
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1.

7. RECOMENDACIONES

Con el fin de aumentar el grado de confianza para los equipos criticos de GCB, se
debe implementar en su totalidad y mantener el programa de confiabilidad para lineas
de proceso conforme a la inspeccion basada en el riesgo (RBI) y aumentar la

cobertura de este en todas las plantas de los diferentes negocios de GCB.

Se recomienda realizar un instructivo de uso y de compatibilidad con el software
UltraPIPE del medidor por ultrasonido DMS2, con el fin de garantizar mayor eficiencia
del programa e ir en pro de las mejores practicas de inspeccion realizadas por la

refineria.

Se recomienda realizar un proceso de aseguramiento de la informacion de las
recomendaciones y reportes de las lineas de proceso resultantes de la ejecucion del
programa, en el portal electronico de Gestion Documental ubicado en la intranet de
ECOPETROL S .A.
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ANEXO A.

PROGRAMA DE CONFIABILIDAD PARA LINEAS DE
PROCESO CONFORME A LA METODOLOGIA BASADA EN
RIESGO (RBI), PARA LA GCB.
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11.
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Autor: Diego Alexander Duarte Herrera
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Seleccionar la Planta/Unidad a la cual pertenece(n) la(s) linea(s) de proceso
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Verificar si la planta/unidad seleccionada tiene realizado o no RBI..............cceeeeee...... 6

Verificar si la Planta/Unidad seleccionada tiene actualmente un seguimiento y/o
monitoreo de la corrosion por UltraPIPE en lineas de proceso. ............cccccceeeeeeeeennnn. 7
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GCBPAOTTAB. .ttt ettt s 15
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PROGRAMA DE CONFIABILIDAD PARA LINEAS DE PROCESO CONFORME A LA
METODOLOGIA BASADA EN RIESGO (RBI), PARA LA GCB

1. Seleccionar la Planta/Unidad a la cual pertenece(n) la(s) linea(s) de proceso que

se le(s) desea realizar el programa de confiabilidad.

El nombre de la planta/unidad a la cual pertenece(n) la(s) linea(s) de proceso que se le(s)

desea realizar el programa de confiabilidad, es un parametro significativo que ayuda a

identificar y ubicar rapidamente este(os) equipo(s) en refineria y a su vez proporciona la

facilidad de llevarle(s) un control practico y eficiente de su historial de inspeccién lo cual

contribuye con el aseguramiento de la informacion. Un ejemplo de plantas/unidades en

refineria se muestran en la tabla 1, las cuales se encuentran en diferentes procesos como

son de refinacion, cracking, petroquimica, servicios industriales y materias primas.

Tabla 1. Plantas/Unidades de ECOPETROL S. A. — GCB.

CcODIGO .
NEGOCIO NOMBRE PLANTA SECCION NOMBRE SECCION
C.DU 150 DESTILACION ATMOSFERICA
T 130 DESTILACION AL VACIO
210 DESTILACION PRIMARIA
TOPPING 200 220 VISCORREDUCTORA |
245 INTERCONEXION CRACKING UOP II
251 DESTILACION ATMOSFERICA
252 GENERACION DE VAPOR
TOPING 250
253 DESTILACION AL VACIO
276 INTERCONEXION CRACKING UOP Il
660 DESISOPENTANIZADORA
A ESPECIALIDADES
REFINACION 680 ESTABILIZADORA
2001 |DESTILACION ATMOSFERICA
TOPPING 2000 2003 |DESTILACION AL VACIO
2032 |INTERCONEXION CRACKING UOP II
TOPPING 2100 2101 |DESTILACION ATMOSFERICA
2103 |DESTILACION AL VACIO
GEN HIDROG ULB. 2600 |GENERACION HIDROGENO BLOQ 2
2630 [INYECCION DE CO2 PLTA.HID.U.B.
2660 |MANEJ SODA ASH UNIBON BLQ 2
RCD UNIBON U.B.
CD UNIBON'U 2650 |R.C.D.UNIBON BLOQUE 2
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CODIGO p
NEGOCIO NOMBRE PLANTA SECCION NOMBRE SECCION
DEMEX UB 2500 | DEMEX BLOQUE 1
V'SCORRLEJ%_JCTORA 1 2800 |VICORREDUCTORA Il BLOQUE 1
REFINACION TRAT MEROX U.B. 2850 | TRAT MEROX URC BLOQ 3
2860 | TRAT MEROX-VISCORREDUC BLQ 3
GEN NITROGENO U.B. | 2890 | GENERACION NITROGENO BLOQ 3
310 |U.R.C. CRACKING MODELO IV
CRACKING MOD IV 320 |U.R.V. CRACKING MODELO IV
330 |PROPANO
ALKILACION 400 | ALKILACION
470 | PLANTA DE ACIDO SULFURICO
A. SULFURICO 471 |RECIBO ALMACEN ACIDO SULF
472 |RED DISTRIBUCION ACID SULF
590 | GENERACION DE VAPOR
CRAC. ORTHOFLOW 510 |U.R.C. CRACKING ORTHOFLOW
530 |AZUFRE |
550 |U.R.V. CRACKING ORTHOFLOW
DISOL TRAT SODA 610 |SODA
620 |RECIBO Y RED DISTRIB SODA
CRACKING 4360 | UNIDAD RECUPERADORA DE AZUFRE
4420 | SISTEMA AIRE DE PLTAS.E INSTOS
4400 | TORRE ENFRIADORA
4380 | SISTEMA DE LA TEA
CRACKING UOP | 4300 | UNIDAD RECUPERADORA DE C2/C2
4280 | TRAT. CON AMINA Y CAUSTICA
4250 |U.R.V. CRACKING UOP Ii
4200 |U.R.C. CRACKING UOP Il
4430 | AGUA ALIMENTACION DE CALDERAS
4340 | UNIDAD ENDULZAMIENTO DE NAFTA
CRACKING Uop | 2700 |U.R.C. CRACKING UOP |
2750 |U.R.V. CRACKING UOP |
TRAT AMINA U.B. 2870 | TRATAMIENTO CON AMINA BLOQ 3
AZUFRE Il MOLDEO U.B.| 2880 |MOLDEO EMPAQ AZUFRE BLOQ 3
FENOL 700 |FENOL
560 |ETILENO
4110 | PIROLISIS Y QUENCH
, 4120 | FRACCIONAMIENTO
PETROQUIMICA
ETILENO II 4130 | CONVERSION Y SECADO
4140 | ALMACENAMIENTO CRIOGENICO
4150 | COMPRESION LAVADO CAUSTICO
4160 | GENERACION DE NITROGENO
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CODIGO <
NEGOCIO NOMBRE PLANTA SECCION NOMBRE SECCION
1150 | GENERACION DE HIDROGENO
1130 | GENERACION DE NITROGENO
1250 |MOLDEADO 1-2 ACEITES LUBRIC
1200 |DESPARAFINADO CON MEK
1010 |DESASFALTADO CON PROPANO
PARAFINAS 1110 | TRATAMIENTOS ACEITES NAFTENICOS
1160  |INYECCION DE CO2
1100 | TRATAMIENTOS ACEITES
PARAFINICOS
1020 |ACEITE CALIENTE
1120 | TRATAMIENTO DE PARAFINAS
1310 |PREFACCIONACION
1320  |UNIFINING Y PLATFORMING
PETROQUIMICA AROMATICOS 1400 SULFOLANE
1500 |DESTILACION AROMATICOS
1600 |HYDEAL
1700 |HYDRAR
2220 |ACABADO
POLIETILENG | 2230 |LABORATORIO
2210 | POLIMERIZACION
2240 |EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO
2260 |POLIMERIZACION
2270 |ACABADO
POLIETILENO II
2275 |LABORATORIO POLIETILENO II
2280 |EMPAQUE
REC ETANO 2450 |RECUPER ETANO TURBOEXPANDER
TURBOEXPANDER 2490 | TRATAMIENTO CON AMINA
804 |AGUA CONTRAIN PLT AGUA 800
AGUA 807 |CAPT AGUA CI DE CB LAG MIR
CONTRAINCENDIO 808 |RED DISTRIB AGUA CONTRAINCENDIO
3086 |ESCUELA DE CONTRAINCENDIO
CAPT AGUA LAGO 802 |CAPT AGUA CASA FLOT RIO-REF.
MIR/RIO 806 CAPT AGUA CASA BOMB LAG MIR
SERVICIOS 830 |AGUA CALDERAS PLT AGUA 830
INDUSTRIALES AGUA CALDERAS 851 AGUA CALDERAS PLT 850
811 |AGUA CALDERAS PLT AGUA 800
812 |RED DISTRIB AGUA PARA CALDERAS
803  |PURIF AGUA POT PLT AGUA 800
PURIF AGUA POTABLE| 810 |AGUA CLARIFICADA PLT. AGUA 800
816 |RED DISTRIBU AGUA POTABLE
CAPT AGUA ENFRIAM 2901 CAP AGUA C BOMBAS LAG S SIL
U.B. 2902 |AGUA ENFRIA C BOMB FLOT RIO
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CcODIGO

SECCION NOMBRE SECCION

NEGOCIO NOMBRE PLANTA

801 TORRE ENFRIADORA TE-801

820 TORRE ENFRIADORA TE-820

831 TORRE ENFRIADORA TE-831

2 AGUA CLARIFICADA PTA.AGUA
AGUA ENF REF 83 GUAC C GUA 830

850 TORRE ENFRIADORA TE-850

852 AGUA CLARIFICADA PTA.AGUA 850

880 TORRE ENFRIADORA TE-880

890 TORRE ENFRIADORA TE-890

950 GENER PLT ELECTRICA 950

GEN ELECT REF 2400 GENER ELEC CENTRAL NORTE

900 GENER PLT ELECTRICA 900

951 GEN. VAPOR B-951/952

960 GEN. VAPOR B-954/55/56

GEN VAPOR REF
2410 GEN. VAPOR B-2401/02/03/04/05

901 GEN. VAPOR B-901A/B/C/D

DIST VAPOR REF 925 RED DISTRIBUCION VAPOR

931 GEN AIRE PLT ELECTRICA 900

SERVICIOS GEN AIRE COMP REF 935 RED DISTRIB AIRE COMP

INDUSTRIALES 2420 GEN AIRE COMP CENT NORTE

DESP AGUAS RESID UB 2590 DESPOJ AGUAS RESID BLOQUE 3

2910 AGUA CALDS DE PLT AGUA 2900

AGUA CALDERAS U.B. 2911 RED DISTRIBUCION AGUA CALDERAS

2942 AGUA PARA CALDS DE TE-2940

AGUA 2920 AGUA CONTRAIN PLT AGUA 2900

CONTRAINCENDIO U.B. 2921 RED DISTRIB AGUA CONTRAINCENDIO

PUR AGUA POTABLE 2930 PURIF AGUA POT PLT 2900

U.B. 2931 RED DISTRIBUC AGUA POTABLE
2940 TORRE ENFRIADORA TE-2940
AGUA ENF U.B. 2941 AGUA ENFRIAM PLT AGUA 2900
2945 TORRE ENFRIADORA TE-2945
GEN ELECTRICA U.B. 2950 PLANTA ELECTRICA 2900

2 ALDERAS B-2951/52 4
GEN DIS VAPOR U.B. 960 C S B-2951/52/53/54/55

2961 RED DISTRIBUCION VAPOR

GENER Y DISTRIB AIRE 2980 GEN AIRE COMPRIM C-2981/2/3

U. B. 2981 RED DE DISTRIBUCION DE AIRE

RED DE DISTRIBUCION | 5445 | Rep DE DISTRIBUCION ELECTRICA

ELECTRICA
3062 DIAPAC 3062
MATERIAS SERV EXTERNOS U B. 3065 TEA#6
PRIMAS 3060 SEPARADOR #6 SE-3060

3090 SEPARADOR NO 9 SE-3090
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CcODIGO

SECCION NOMBRE SECCION

NEGOCIO NOMBRE PLANTA

3310 ALM MAN PROD RP CASAB 7

3505 ALM MAN PROD R P CASA B 5

ALM MAN PROD REF

PES. 3201 RED DISTR PROD REF PESAD

3120 ALM MAN PROD R P CASA B 1

3220 ALM MAN PROD R P CASAB 2

3230 REC ALM MAT PRIM CASA B 2

3245 INTERCONEXION CRACKING UORP I

REC ALM MAT PRIM
3301 RED DISTRIB MATERIAS PRIM

3850 UNID 05 OPTIM CASA B 8

3202 QUEMADOR DE GAS - TEA#2

3610 RECUPER RESID CASA BOMBAS 6

3515 RECUPER RESID CASA BOMBAS 5

3204 QUEMADOR DE GAS - TEA#4

3085 RECUPERACION DE RESIDUOS

3080 SEPARADOR # 8 U-05 SE-3080

3070 SEPARAD # 7 (K-812) SE-3070

3040 SEPARADOR # 4 GALAN SE-3040

RESIDUOS
3030 SEPARADORS # 3/3A SE-3030A

3021 QUEMADOR DE GAS - TEA # 1

MATERIAS 3001 RED RECUPERACION RESIDUOS

PRIMAS 3020 |SEPARADOR # 2 SE-3020

3211 R UNID 14 CASA BOMBAS 2

3013 QUEMADOR DE GAS - TEA#3

3010 SEPARADOR # 1 SE-3010

3050 SEPARADOR # 5 GALAN SE-3050

3101 RED DISTRIB PRODUC REF LIV

3110 ALM MAN PROD RL CASAB 1

ALM MAN PROD REF 3160 ALM. DE GASES LICUADOS

LIV. 3420 ALM MAN PROD RL CASAB 4

3510 ALM MAN PROD RL CASAB5

3600 ALM MAN PROD RL CASAB 6

COLOR EMPLOM 3410 COLORAC Y MEZCLA CASA B 4

NAFTAS 3500 EMPLOMADURA NAFTA CASAB 5

4230 INTERCONEXION CRACKING UOP I

3810 SIST ALMACENAJE C BOMBAS A

SIST ALMAC U. B. 3820 SIST ALMACENAJE C BOMBAS B

3830 SIST ALMACENAJE C BOMBAS C

3840 RED DIST CARGAS Y PRODUCTOS

4000 TRATAM AGUAS RESIDUALES

PTAR PLANTA REGENERADORA SODAS
4050 AR
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CcODIGO

SECCION NOMBRE SECCION

NEGOCIO NOMBRE PLANTA

DIST GAFfECFOMBUST 3650 |RED DISTRIB GAS COMBUST REF

A. NAFTENICO 390 PRODUCCION ACIDO NAFTENICO

1880 REFRIGERACION

1890 GENERACION DE NITROGENO

1870 ACEITE CALIENTE

ALKILOS
1830 ALKILACION

MATERIAS 1810 POLIMERIZACION

PRIMAS 1860 |NEUTRALIZ TRATO CON SODA

2443 RED DISTR COMBUST C N/S

SIST COMB CONS INT ™55 10 [SISTEMA COMBUST SUR CB # 2

REF
2440 UNIDAD 14 DE COMBUST. OPTI
2991 SISTEMA GAS COMBUST BLOQ 3
SIST COMBUST U.B. 2992 SISTEMA COMBUSTOLEO C BOMBAS D

2993 RED DISTRIB COMBUST GAS FO

2. Verificar si la planta/unidad seleccionada tiene realizado o no RBI.

El estudio realizado a la planta/unidad segun la metodologia RBI, permite conocer la
evaluacion del nivel de riesgo de cada componente estatico de una instalacion de la
refineria, el cual es evaluado a través del calculo de la frecuencia de falla de cada equipo
como una funcién directa de los mecanismos de dafio que puedan afectar a cada equipo
(segun lazos de corrosiéon) y del célculo de las consecuencias econémicas, dafios al
personal, la instalacién, medio ambiente y pérdidas de produccion. Los lazos de corrosion
definidos segun esta metodologia, se determinan por todo el equipo de trabajo que
conforman el taller de RBI y se almacenan en el software RRM System adquirido bajo
licencia por ECP, con base en la siguiente definicion de lazo de corrosion: “Un lazo de
corrosién es un conjunto de equipos sometidos a los mismos mecanismos de
degradacion, el mismo criterio de seleccion de materiales y a las mismas condiciones de
operacion”; y es con base en este criterio se rige el programa de confiabilidad para las
lineas de proceso de la GCB. Para mas detalle referirse al proyecto Estructuracion de

este programa.

» Sila planta/unidad seleccionada ya tiene realizado el estudio de RBI, se debe

seleccionar el altimo y continuar en el paso No. 3.
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» Si la planta/unidad seleccionada no tiene realizado el estudio de RBI, este se
debe hacer y asi continuar al paso No. 3., de lo contrario el programa no podra
continuar y este debe retornar al paso No. 1, para seleccionar una nueva

planta.

3. Verificar si la Planta/Unidad seleccionada tiene actualmente un seguimiento y/o

monitoreo de la corrosién por UltraPIPE en lineas de proceso.

UltraPIPE es un sistema orientado a Windows™ 95/98/NT y que esta direccionado a la
recopilacion y analisis de los datos de inspeccion, este programa fue desarrollado
especificamente para aplicaciones de inspeccion en refinerias, plantas quimicas y plantas
de energia. El software UltraPIPE brinda la facilidad de realizar un monitoreo de la
corrosion en las lineas de proceso de las diferentes plantas en forma sencilla permitiendo:
utilizar la mano de obra disponible donde y cuando sea mas requerida para todas sus
actividades de inspeccion (inspeccion prioritaria), resaltar en el Equipo/Circuito aquellos
espesores monitoreados que necesiten reparacion, debido a que presentan una velocidad
alta de corrosién o una vida remanente corta, asi como los que presentan corrosion
externa (Riesgos Reducidos en Planta), obtener datos, reportes e isométricos de una
manera rapida y facil (Acceso Mejorado a los Datos), rapidez y precision en la adquisicion
de datos, entrada de datos y reportes (Costos Reducidos), mejorar la planeacién de
futuras inspecciones, trabajos de mantenimiento y modificaciones de ingenieria que se
tengan que realizar a tuberias deterioradas, y satisface las recomendaciones propuestas
por el Instituto Americano del Petréleo (API). Para consultar informacion mas detallada

sobre el software puede referirse al proyecto estructuracion de este programa.

» Si la planta/unidad seleccionada ya tiene actualmente un seguimiento y/o
monitoreo de la corrosion por UltraPIPE en las lineas de proceso, el programa

continta en el paso No. 11.

» Si la planta/unidad seleccionada no tiene actualmente un seguimiento y/o
monitoreo de la corrosion por UltraPIPE en las lineas de proceso, el programa

continla en el paso No. 4.

7

Programa de Confiabilidad Para Las Lineas De Proceso Conforme a RBI, para la GCB



Empresa Colombiana de Petroleos — ECOPETROL S. A.
Gerencia Complejo Barrancabermeja - GCB
Autor: Diego Alexander Duarte Herrera

4. Verificar si la planta seleccionada sufrié algun revamping después de realizado
el estudio de RBI.

El revamping que se le realiza a una planta/unidad de la refineria es una ampliacion,
redisefio, modernizacion y actualizacion de la misma, con el fin de optimizar sus equipos y
procesos, y asi obtener mas producto, mas carga y a su vez estar acorde con las normas

técnicas en las cuales se rigen estos procesos petroquimicos.

» Si la planta seleccionada sufri6 uno o mas revamping, se debe elegir el ultimo

y continuar en el paso No. 5.

» Sila planta seleccionada no sufrié revamping, continuar en el paso No. 7.

5. Comprobar que las secciones 0 equipos nuevos o desmantelados en el

revamping, no afecten a los lazos de corrosion establecidos por el RBI.

» Silas secciones 0 equipos nuevos o0 desmantelados en el revamping, afectan
a los lazos de corrosion definidos por el taller de RBI realizado, se debe parar
y actualizar el RBI de la Planta/Unidad; deberan reportarse las razones por las
que fue imposible adecuar las lineas de proceso, para un soporte de futuro, asi

una vez actualizado el RBI seguir al paso No. 7.

» Si las secciones 0 equipos nuevos o desmantelados en el revamping, no
afectan a los lazos de corrosién definidos por el taller de RBI realizado, se

debe seguir al paso No. 6.

6. Comprobar que lineas de proceso se adecuan a los lazos de corrosion

establecidos en el RBI.

» Silas lineas de proceso se adecuan a los lazos de corrosion dados por el RBI,
estas se deben ubicar en los Diagramas de tuberia e instrumentos (P&ID's)
actualizados de la planta, de acuerdo a cada lazo de corrosién (ayudarse de

colores o marcadores) y posteriormente continuar en el paso No. 8.

» Si las lineas de proceso no se adecuan a los lazos de corrosidon dados por el

RBI, se debe parar y actualizar el RBI de la Planta/Unidad; deberan reportarse
8
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las razones por las que fue imposible adecuar las lineas de proceso, para un
soporte de futuro, asi una vez actualizado el RBI seguir al paso No. 7.

7. Comprobar si los SK’s de la planta estan o no esquematizados de acuerdo a los

lazos de corrosion obtenidos a partir del RBI.

Los SK’s de cada planta son dibujos esquematicos de los isométricos de la misma, en los
cuales se indican valvulas, reducciones, indicadores de presion y temperatura, diametros
y cambios en el sentido de direccion de la tuberia, pero sin indicar distancias reales de

cada tramo de tuberia.

» Silos SK’s de la planta seleccionada estdn esquematizados de acuerdo a los

lazos de corrosion, se debe continuar en el paso No. 10.

» Silos SK’s de la planta seleccionada no estan esquematizados de acuerdo a
los lazos de corrosion, se debe ubicar en los P&ID’s de esta planta, las lineas
de proceso identificadas en cada lazo de corrosiéon segun lo establecido en
RBI (para ello ayudarse de colores o marcadores) y posteriormente continuar

en el paso No. 8.

8. Verificar si los SK’s que se tienen de la planta seleccionada estdn o no

actualizados.

» Si los SK’s de la planta seleccionada estan actualizados, sobre ellos deben
ubicarse las lineas de proceso identificadas segin RBI y ya previamente

establecidas en P&ID’s; posteriormente continuar paso No. 9.

» Silos SK’s de la planta seleccionada no estan actualizados, se debe continuar

al paso No. 9.

9. Dibujar ahora los isométricos en distintos planos, donde cada uno de ellos no
podré contener isométricos que pertenezcan a diferentes lazos de corrosion, es
decir, un plano realizado debera contener isométricos de un mismo lazo de

corrosiéon, de manera que un lazo completo comprenda uno o mas planos
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irrepetibles de la planta. Los planos en lo posible deberan hacerse en
AUTOCAD. Posteriormente seguir en el paso No. 10.

De acuerdo al programa de confiabilidad en lineas de proceso, este se fundamenta en las
ventajas que el sistema UltraPIPE ofrece en cuanto al control, adsequibilidad y utilidad de
datos de inspeccion se refiere. La importancia de realizar los planos de los isométricos en
AUTOCAD, es que gracias al modulo de soporte que posee el paquete UltraPIPE, estos
planos se pueden realizar con precisién, con la simbologia adecuada y con toda la
informacion. El tiempo invertido en la realizacidon de cada plano se ve considerablemente
reducido gracias a las herramientas que posee el programa. En el numeral 11.8 se
encontraran enumeradas las recomendaciones basicas para la realizacion de SKs

adecuados que facilitan la inspeccion.

10. Ubicar e identificar en los nuevos planos las localidades o secciones de tuberia
en donde iran ubicados los puntos de inspeccidon que serdn monitoreados por

espesores (TML’s).

Las localidades o secciones de tuberia monitoreadas por espesores (TML’s), en donde
se ubican los puntos de inspeccion y que se asignaran a los isométricos de la planta,
seran establecidas de acuerdo a la tabla 2., elaborada bajo criterios de la practica
recomendada API 574, que a su vez se rige por la norma técnica API 570.

Los puntos de inspeccion de cada localidad propuestos por el programa de confiabilidad
en lineas de proceso para cada uno de los accesorios en los tramos de tuberia, deben ser
tomados y registrados en su totalidad al momento de realizar la inspeccion, con la Unica
finalidad de brindar confiabilidad e integridad a tales lineas; sin embargo, es factible que
por criterios referentes a direccion del fluido, ubicacién y tamafo del accesorio en el tramo
de tuberia, historia y mecanismos de corrosion en las lineas, entre otros, estos puntos de
inspeccidon sean tomados o no a consideracion del inspector, en donde la experiencia de
este juega un papel fundamental; lo anterior puede comprenderse porque no todas las
lineas manejan variables similares, como son, fluido, presion, temperatura, velocidad del
fluido, etc., las cuales influyen directa o indirectamente en los criterios ya mencionados,
provocando entonces que el deterioro en las lineas predomine mas entre unas y otras, 6

que éste se acentue mas en algunas zonas de la misma linea.
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Tabla 2. Localidades para monitoreo de espesores (TML’s) en accesorios de
tuberia, en base al API-570 y API-574.

INSPECCION EN ACCESORIOS DE TUBERIA

ACCESORIO

PUNTOS DE
INSPECCION

TIPO
FLUIDO

ESQUEMA

CODO
(E-Elbow)

Inspeccidn en tres
localidades a, b y ¢, como
se indican en las figuras,

sin embargo, los puntos de
inspeccion de cada
localidad son flexibles y
pueden ser tomados o no,
por criterio del inspector
segun sea la posicion del
codo con el sentido del
flujo (horizontal, vertical),
diametro del codo,
variables de operacion del
fluido.

Gases

Cuatro puntos de
inspeccion cada 90° en
cada localidad a, b y c;

ver esquema.

Liquidos

Cuatro puntos de
inspeccion en cada
localidad a, by c, los
puntos .2y .4 son
tomados segun sea el
diametro de la tuberia
y el nivel del fluido.

EXPANSION -
REDUCCION
(RED-Reduction)

Inspeccion en tres
localidades a, b yc, las
localidades a y ¢ se ubican
a 5 cms antes de la union
soldada con la tuberia y la
localidad b en el centro de
la expansién-reduccion.
Los puntos de inspeccion
de cada localidad pueden
ser tomados o no, por
criterio del inspector seguin
sea la posicion de la
reduccion con el sentido
del flujo (horizontal,
vertical), diametro de la
reduccion, variables de
operacion del fluido.

Gases

Cuatro puntos de
inspeccion cada 90° en
cada localidad a, b y c;

ver esquema.

Liquidos

Cuatro puntos de
inspeccion en cada
localidad a, by c, los
puntos .2 y .4 varian
segun sea el diametro
de la reduccién y el
nivel del fluido dentro de
ella.

TE
(T=Tee)

Inspeccién en cuatro
localidades a, b, ¢, y d, las
localidades a, cy d se
ubican de ser posible a 5
cms antes de la unién
soldada con la tuberia, de
lo contrario queda a criterio
del inspector, la localidad ¢
se situa en el empalme de
la tee, segun el esquema.
Los puntos de inspeccion
de cada localidad pueden
ser tomados o no, a
decision del inspector
segun sea el sentido del
flujo en la seccion
perpendicular de la tee,
diametro de la tee,
variables de operacion del

Gases

Cuatro puntos de
inspeccion cada 90° en
cada localidad a, cy d,

en la localidad b se
especifican tres puntos
de inspeccion; ver
esquema.

Liquidos

fluido.

Cuatro puntos de
inspeccion cada 90° en
cada localidad a, cy d,

en la localidad b se
especifican tres puntos

de inspeccion; los

puntos .2y .4 son
tomados segun sea el
diametro de la tuberia y

el nivel del fluido.
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ACCESORIO| PUNTOSDE | TIPO ESQUEMA
INSPECCION FLUIDO
Inspeccionara 12" o0 3
veces el diametro, antes . . . p R 1o
de cada unién con codos, Cuatro puntos de 5 : . )
reducciones, expansiones, : 2 o : . : e pl
y otros, segtin lo mostrado| Gases |ns§)eTc|oT;aga 98 en e - - o 4
en las localidades ay e. En cada localidad a, by c;, 1¢3b s 127630 3
lo que resta del tramo, ver esquema.
o localidades b, cy d,
& Para inspeccionar cada 5 mtrs
O |tramos < a |partiendo de la localidad a.
8 50 mtrs. | Los puntos de inspeccion
o | (P=Pipe) |de cada localidad pueden
5 ser tomados o no, por . Cuatro_puntos dg R b . d .
- criterio del inspector el cual Ilnsgl)_zccc:ilon sn ca | a : : : . :
o es basado de acuerdo a la ocalldad a, by c, los f i é i |
g severidad del (los) Liquidos puntos .2y .4 son ot e r— [
] mecanismo(s) corrosivo(s) t_qmados segun sea el 127¢3D 5 mtrs 1276 3D
= que proporciona el fluido, dlar_netro de '? tuberia y
< junto con las variables de el nivel del fluido dentro
%’ operacion que se manejan. de ella.
=z
@]
(&
n
Ic—) Inspeccionar en forma ~ Cuatro puntos de a b ¢ d
] similar que los tramos Gases | Inspeccion cada90°en | :
74 mayores a 50 metros, a cada localidad a, by c; | = :
8 diferencia los puntos b, c y ver esquema. 1276 3D 10 mtrs
% Para d, seran tomados cada 10
= |tramos >a| mitrs partiendo desde la
50 mtrs. |localidad a. Los puntos de Cuatro puntos de
(P=Pipe) insp_ecci(’)n de f:ada inspeccion en cada
o oo | |tz bycies | b <
que se tuvieron en los | Liquidos torF:;dgsS éegdn ::a ol L
tramos > a 50 mtrs. didmetro de la tuberia y ;55 3p T 1ombs
el nivel del fluido dentro
de ella.
Inspeccionar a 5 cms,
antes de cada union con a b . d R i !
codos, reducciones, : :
expansiones, y otros, ) C“atf? puntos de a ! 4_5 =
segun lo mostrado en las | Gases |MSPeCCion cada90°en | = U
localidades a, c, d y f; entre] cada localidad a, by c; a7
cada tubo del tramo ver esquema.
TUBOS inspeccionar a 5 cms de la
RECTOS SIN |[unién soldada y a mitad de
AISLAMIENTO Y| este. Los puntos de
EN PARADA DE inspeccion de cada
PR(BC_ESO localidad pueden ser Cuatro puntos de . b oy . .
(P=Pipe) tomados o no, por criterio inspeccion en cada : - : ;
A ocsiisds byc s | = S
severidad del (los) Liquidos puntos 2y 4 son 5.cms

mecanismo(s) corrosivo(s)
que proporciona el fluido,

junto con las variables de

operacion que se manejan.

tomados segun sea el

diametro de la tuberia y

el nivel del fluido dentro
de ella.
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10.1. Tipos De Fluidos

Por las lineas de proceso se pueden movilizar dos tipos de fluidos, liquidos o gases;
segun sea este, el deterioro de los accesorios dentro cada linea sera diferente y por ende

su confiabilidad e integridad también lo sera.

Por ejemplo, si se tiene un fluido gaseoso circulando por la tuberia, los mecanismos de
corrosion que actuaran en ella seran similares alrededor de sus paredes y solamente se
intensificara cuando cambie su direccion, diametro y variables de proceso; mientras que si
se tiene un fluido liquido, como son, crudo, gasolinas, GLP, entre otros, los mecanismos
de corrosion no solo se intensificaran en los cambios de direccidn, diametros y variables
de proceso, si ho que también lo haran en la base (seccién inferior de la tuberia), siendo
mas erosiva en ella por el arrastre del fluido, adelgazando mas al material y no siendo

homogéneos alrededor de sus paredes comprometiendo localizadamente a la tuberia.

También es importante definir que no en todas las ocasiones cuando circula un fluido
liquido este abarca toda el area de la tuberia, sino que existira una interfase con gases,
como aire y vapores del liquido; es por ello que dentro del programa de confiabilidad se
establecieron TML's ubicados en esta interfase, los n.2 y n.4 que varian de posicién entre
linea y linea. La ubicacion de ellos seran bien determinada por la experiencia del
inspector en el conocimiento del nivel del liquido dentro del tubo. En la tabla 3. se
muestran criterios que los inspectores siguen al momento de inspeccionar accesorios en

tuberia..

Tabla 3. Criterios para inspeccionar puntos de las TML’s en los accesorios de

tuberia.
ACCESORIO CRITERIOS PARA INSPECCION
En Tubos la inspeccion es menos rigurosa si se conoce que la
criticidad de estos es baja. En la mayoria de los casos el riesgo de falla
para tubos hace razén a los que estan ubicados horizontalmente,
TUBOS (P) : o ) "

puesto en el fluido liquido se desplaza ocasionando erosién sobre su
base y es en esta zona donde se hace necesario el monitoreo (A3, B3,
C3, ..., n3).
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En codos que dentro de las lineas de proceso quedan en una posicidon
horizontal, los puntos importantes a inspeccionar seran los ubicados en
la parte inferior del codo y en la curvatura de mayor radio del mismo,
puesto que estas zonas sufriran el mayor efecto de erosion y
mecanismos corrosivos que en €l se presenten; por ejemplo,
asumiendo que el flujo del fluido entra al codo por la localidad "a" y sale
por la localidad "c", y este esta ubicado de forma que la localidad "a"
entra a esta hoja y la localidad "c" esta a la derecha de la misma, los
puntos importantes a inspeccionar seran los A1, A2, B1, B2, C1y C2.

En codos que dentro de las lineas de proceso quedan en una posicion
vertical, los puntos importantes a inspeccionar seran los ubicados en
las curvaturas de mayor y menor radio del codo, puesto que estas
zonas sufriran el mayor efecto de erosion y mecanismos corrosivos que
en él se presenten, aunque aqui es importante aclarar que para fluidos
bastante turbulentos, la zona mas afectada sera la curvatura de mayor
radio, mientras que en fluidos laminares de poca velocidad seran
considerables ambas curvaturas; por ejemplo, asumiendo que el flujo
del fluido entra al codo por la localidad "a" y sale por la localidad "c", y
este esta ubicado de forma que la localidad "a" entra a esta hoja y la
localidad "c" esta hacia abajo de la misma, los puntos importantes a
inspeccionar seran los A1, A3, B1, B3, C1y C3.

CODOS (E)

En Tees es indispensable inspeccionar la zona de la localidad "b" para
cualquiera que sea el caso; pues en ella el accesorio sufre el mayor
deterioro, debido al gran impacto que sobre esta zona tiene el fluido
TEES (T) que entra por la localidad "d". Para situaciones donde la criticidad de la
linea sea muy alta serd necesario hacer control en los demas puntos
de inspeccion, siempre y cuando las dimensiones del accesorio lo
permitan.

En Expansiones - Reducciones en posicion vertical dentro de las lineas
de proceso, se debe inspeccionar en todos los puntos de cada
localidad. Generalmente este accesorio es ubicado de forma tal que el
fluido pase de una tuberia agosta a una mas ancha; en estos casos y
donde la criticidad del accesorio sea baja sera viable inspeccionar por
lo menos una localidad (p.e. localidad "b"). En casos donde el fluido
pasa de una tuberia ancha a una angosta es indispensable
inspeccionar en las tres localidades, ya que bajo esta condicién el
EXPANSIONES | deterioro del accesorio sera mayor.

REDUCCIONES | En Expansiones - Reducciones que estén en posicion horizontal dentro

(Red) de las lineas de proceso, se debe inspeccionar en todos los puntos de
cada localidad. Generalmente este accesorio es ubicado de forma tal
que el fluido pase de una tuberia agosta a una mas ancha; en estos
casos y donde la criticidad del accesorio sea baja sera viable
inspeccionar por lo menos una localidad (p.e. localidad "b"). En casos
donde el fluido pasa de una tuberia ancha a una angosta es
indispensable inspeccionar en las tres localidades, ya que bajo esta
condicién el impacto del fluido sobre las paredes del accesorio
incrementara su deterioro.
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11. Iniciar y/o continuar con el registro de espesores y posterior seguimiento de
tendencias de corrosion en las lineas de proceso empleando como herramienta

el sistema UltraPIPE instalado en el PC GCBPAO1148, garantizando asi el
aseguramiento de la informacién. Serd necesario tener a disposiciéon histéricos

de inspeccidn de las lineas, pipping class y line list de la Planta Seleccionada.

Los histéricos de inspeccion de las lineas son formatos y/o tabulaciones de espesores
que se tienen de las lineas de proceso, medidos en inspecciones pasadas; el pipping
class o clase de tuberia es un documento que suministra informacién técnica de la tuberia
empleada en la construccion de las lineas, como es temperatura y presion de
operacion/disefio, material; y el line list o lista de lineas al igual que el pipping class es
entregado por el constructor de las lineas y suministra informacién como, temperatura y

presion de operacion/disefio, material, diametro, ratting, schedule, etc.

11.1. Verificar que el software se encuentre instalado en el disco duro del PC
GCBPAO1148.

Sera necesario ubicar solamente el subdirectorio o carpeta del disco duro en donde él
programa qued¢ instalado; en caso contrario de que UltraPIPE no esté instalado, solo hay
que correr el programa de Configuracién e indicarle cual va a ser el subdirectorio o
carpeta de su disco duro en donde él programa quedara instalado. Los menus de
UltraPIPE son faciles de utilizar y lo guiaran a través del proceso de instalacion (Mas

detalle en manual de usuario UltraPIPE, capitulo 2).

11.2. Abrir el programa UltraPIPE, ubicado en la direccion C:\Documents and
Settings\All Users\Menu Inicio\Programas\UltraPIPE\UItraPIPE 6 solamente
hacer doble clic sobre el icono UltraPIPE.Ink ubicado en C:\Documents and

Settings\All Users\Escritorio:

m Icono de UltraPIPE para comenzar
B

UltraPIPE.Ink ejecucion del programa.
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11.3. Ingresar el nombre del usuario junto con el password para que UltraPIPE se

ejecute

Una vez se abrid el programa la primera ventana que aparecera en pantalla sera la de

identificacion (ver la Figura 11.1.).

UltraPIPE Password Check J:d =4 | Ut e aPIPE Password Checke 21xl
UltraPIPE Setting UltraPIPE Setting
[pemo Data [working pata
Please fill in your user ID and password Please fill in your user ID and password
UltraPIPE User ID I UltraPIPE User ID I
UltraPIPE Passuword I UltrafPIPE Password I
114 I Cancel | 0K I Cancel |
(@) (b)

Figura 11.1. Ventana Usuario y Contrasefia para UltraPIPE

a) Configuracién “Datos de Demostracion”. b) Configuracion “Datos de Trabajo”.
Después de que su identificacion y contrasena de usuario han sido verificadas,
UltraPIPE sera llamado. La primera funcién de UltraPIPE es verificar que la
estructura del archivo \DATA\UPIPE.MDB es la apropiada. UltraPIPE
automaticamente verifica y actualiza la base de datos antigua con el tamafio de los
nuevos campos, incluso con las tablas de la nueva base de datos si se requiere.

Durante este tiempo la Figura 11.2. aparecera:

Checking Databases

Checking the database structures. Pleaze hold on.

Figura 11.2. Ventana Comprobar Estructura de la Base de Datos

Una vez inicia UltraPIPE, este puede abrir con dos tipos de configuracién “Datos
de Demostracion” o “Datos de Trabajo”, como se muestra en la figura 11.1. Para
cuando se comiencen a registrar datos de trabajo es de especial cuidado fijarse
que la configuracion se encuentre en “Datos de Trabajo”, ya que la otra

configuraciéon mostrara solo una ayuda para conocimiento del software, estas
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configuraciones pueden ser cambiadas seleccionando la ruta Setup\Setting

Selections\Select/Add/Delete Settings como es mostrado en la figura 11.3.

% UltraPIPE - Working Data =] !, UltraPIPE — Working Data 9 (=1 4]

Setup Applications  T-Min Cale.  Support Modules  Reports  Utiities SAP Wiew  Help Setup Ay ions  T-Min Cale,  Support Modules  Reports  Utiities  SAP Yiew  Help

reween | e AE e Q8| dbz |5 O EEW R |F0[(HE Lce|levdE|s(an|LEz|F O @KWK

Change,/Add /Delete Setting

Current Setting Add. ..

Working Data -
belete

Working Data

0K I Cancel |

SelectjAdd/Delete Master Setting A

() (fn)

[ um | 08f08/08 [02:57:52 4

Figura 11.3. Cambio de configuracion de UltraPIPE.
a) Setup\Setting Selections\Select/Add/Delete Settings. b) Ventana

Cambiar/Agregar/Borrar Configuracion.

UltraPIPE le permite dar acceso al sistema solo a ciertos usuarios, asignandoles
identificacion, contrasefia y nivel de acceso. El nivel de acceso que les es
asignado determina a que funciones del UltraPIPE pueden o no entrar. UltraPIPE

esta dividido en los siguientes siete niveles de acceso:

NIVEL FUNCIONES A LAS QUE TIENE ACCESO
1 Acceso a todas las partes del programa
5 Acceso a todas las partes del programa, excepto a Crear/Borrar

Configuraciones, Editar Configuraciones o Crear Nuevas Carpetas de Datos

Acceso a las partes sin proteccion del programa como las del Nivel 4 y
ademas, a las siguientes:
o Agregar/Editar/Borrar Espesores de Inspeccion y Localidades de
3 Espesores Medidos en el Monitoreo de Corrosion

Opciones para la Transferencia de Datos

Agregar Reportes de Actividades de Inspeccion
o Agregar/Editar/Borrar Corrosion Localizada en Tuberias
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Acceso a las partes sin proteccion del programa, incluyendo:

e Todos los Reportes con Formato de Texto Fijo

e Todos los Reportes Graficos a Color

4 e Calculo del Espesor Minimo (excepto Agregar/Editar/Borrar Codigos de
Material y Componentes)

e Visualizar Dibujos de Equipos/Circuitos

e Reportes de Actividades de Inspeccion

Acceso a todas las partes del programa como las del Nivel 2, excepto las
siguientes:

e No hay acceso a cualquier funcion de PVCalc

¢ No hay acceso a las funciones de SAP

Acceso a las partes sin proteccion del programa como las del Nivel 4 y
6 ademas, a las siguientes:
e Acceso completo a todas las funciones de PVCalc

Acceso a las partes sin proteccion del programa como las del Nivel 4 y

ademas, a las siguientes:

e Acceso completo a todas las funciones de Prueba/lnspeccion para
Valvulas

UltraPIPE no solicitara nuevamente la contrasefia cuando vaya de un médulo a otro. La
identificacion y contrasefa del usuario son requeridas solamente cuando se inicia
UltraPIPE. Cuando la contrasefa con Nivel 1 es introducida, usted tiene la capacidad para
crear las identificaciones, las contrasenas, y los niveles de acceso para otros usuarios,
entonces, solamente los usuarios con acceso al Nivel 1 pueden modificar las
identificaciones y las contrasefias. Seleccione la opcion Contrasefias... del menu
Configuracién que se localiza en la barra de herramientas. La ventana mostrada en la
figura 11.4. sera desplegada. Si se requiere mas detalle sobre como acceder al programa

puede consultarse el manual de usuario de UltraPIPE.
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Edit Passwords and Levels for Working Data 21xl

Input user initials, password (if any) and access level (1-18)
User Password Lvl User Password Luvl User Password Lvl User Password Lul

EEposswol [ [ [ [ [ [ [ I [
s [
s [ [
[
T e o I o A
e e o I
e e o I e e A B
Fofmmap [ [ [ [ [ [ I [
2zl Y —
T e r T T
R
I

0K I Cancel |

Figura 11.4. Ventana Editar Contrasefas

11.4. Agregar/Renombrar/Borrar los equipos/circuitos a la planta/unidad

seleccionada.

Como nuevo usuario de UltraPIPE, un paso fundamental de inicio es crear su lista
maestra de Equipos y Circuitos. Estos estaran referidos a las identificaciones de los
Equipos/Circuitos y pueden representar una pieza de equipo o una seccion o circuito de
un equipo mas grande localizado en un Area de la planta (es decir una Planta/Unidad),
que para este caso esta diseccionado a las lineas de proceso.

La entrada de informaciéon para cada equipo de la linea de proceso de la planta
seleccionada en la Lista Maestra de Equipos/Circuitos permite que ellos puedan ser
introducidos en el Monitoreo de Corrosién como elementos separados. Esto se
recomienda porque que cada circuito/seccion tiene diferente presion, temperatura,

servicio y propiedades corrosivas.

Para ingresar a la Lista Maestra seleccione la opcién Equipo/Circuito Maestro... del

menu Configuracion, 6 presione el icono |!| de la barra de herramientas, y aparecera la

ventana de la figura 11.5.
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f,‘Add,.-"Rename,.-"DeIete Master Equipment -- 92 Total Equipment. ;|g|1|
Unit Eq/Circ ID Section Eq Type | Description 2l
DEMCy T-3777-5SHELL SHELL TAMNE TAMNE 3777 SHELL PLATES

INT MEC |UDC UTFHC-148

PC 043 D-0705 ALL WESSEL D-705 ACID SETTLER

PC043  |D-0710 ALL WESSEL DEPROPAMIZER REFLUR

PC 043 -0196 ALL W-TOWER | ALKYLATE SPLITTER

PC 043 #-0950-5H SHELLSIDE W-EXCH #-950 DEETHAMIZER REBOILER

PC043 | x-0950-TB TUBESIDE W-EXCH DEETHAMIZER. REBCILER.

PC 043 #-0955-5H SHELL W-EXCH #-958 H.F. ACID COOLER

PC043 | x-0958-TB TUBE W-EXCH #-958 H.F, &CID COOLER

PYC-039 |D-1420 EXTERMAL  |EXT PRESS WESSEL COKE POT
PYC-039 | D-1420 INTERMNAL INT PRESS WESSEL COKE POT

PYC-039 [W-61 INT PRESS Y-TOWER  |LCGO/HCGD STRIPPERS

PYC-039 [ %-607-55 SHELLSIDE W-EXCH STEAM GENERATOR J
PYC-039 (k-607-T5 TUBESIDE ¥-EXCH STEAM GENERATOR

U-250 LCOZ250-01-01-L01 | ALL PIFING TREM DE PRECALENTAMIENTO DE CRUDC <470°F
REARAN | ALLDRUM EXTERMAL W-DRLM CRUMS, FILTERS, EULLETS, ETC, LI

ak I Dane | Add... | Hename...l Delete...l Search...l Status...l

Figura 11.5. Agregar/Renombrar/Borrar los equipos/circuitos.

4

11.4.1.Agregar un equipo/circuito de la Planta.

Para agregar un equipo a la lista maestra se presiona la ventanilla agregar que aparece en

la ventana de la figura 11.5., y que a su vez despliega en otra mostrada en la figura 11.6.

x|
Add Hew Equipment
Unit EqfCirc ID Section Type
! = = = [
Description
| | View... |
Add | Done |

Figura 11.6. Agregar equipo a la lista maestra.

En esta ventana se introducen los siguientes datos:

> Unit: Campo obligatorio de 8 caracteres alfanuméricos. Representa la
Planta/Unidad seleccionada, como sigue:
U-XXXX, donde U=Unidad y XXXX=Designacion planta segun ECOPETROL S. A.

> Eq/Circ ID: Campo obligatorio de 16 caracteres alfanuméricos. Se coloca la
identificacion de su Equipo o Circuito. Esto permite organizar de una manera légica a
20
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los Equipos y Circuitos fijos dentro de una Planta especifica. La combinacién de la
Planta y la entrada de la identificacién del Equipo/Circuito es utilizada para especificar
un nombre Unico. Sin embargo, solo son utilizados caracteres alfanuméricos (es decir,

letras y nUmeros) para determinar un nombre Unico.

> En el caso especifico del programa de confiabilidad para lineas de proceso, cada
tipo de tuberia es considerada un equipo/circuito, el cual es definido de la siguiente
manera:
l LC XX—%
v % T !

Referenci  Designacion No.Lazo  No. Plano dentro del lazo No. Tuberia dentro del

aunlazo planta segun de de corrosion. P.e. 5 planos  plano. p. e. L14, significa

de ECOPETROL. Corrosion. comprenden un lazo, este que existen ya 13 tuberias
corrosion. p. e. 0250 puede ser el 02. dentro del plano.

> Section: Campo de 10 caracteres alfanuméricos que puede ser utilizado para

proporcionar una identificaciéon o descripcion adicional del Equipo/Circuito. Si un
Equipo/Circuito es unificado, no es parte de los elementos de un equipo mas grande;

una entrada légica es “All”.

> Type: Campo de 8 caracteres alfanuméricos que permite asignar el Tipo de Equipo

para la entrada del Equipo/Circuito. Ejemplo: Pipping.

> Description: Campo de 40 caracteres alfanuméricos y es opcional. La entrada de
cualquier texto definira la Descripcion del Equipo/Circuito, que para el caso del

programa de confiabilidad sera el nombre del lazo de corrosion.

Por ultimo después de haber introducido la informacion descrita anteriormente, presione el

boton Add. Un ejemplo de un equipo/circuito agregado es el observado en la figura 11.7

ﬂ
Add Hew Equipment
Unit Eq/Circ ID Section Type
|u—25a =] IL[:E125E|—E|1—B1—LB1j |nLL =] IPIPING |
Description
ITREN DE PRECALENTAMIENTO DE CRUDD <478°F | view. .. |
ndd | Done |

Figura 11.7. Equipo/circuito agregado a la lista maestra.
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11.4.2.Renombrar un equipo/circuito de la Planta.

Rename Eq/Circ IDs - 92 Total Equipment. x|

Rename Equipment
Current Name
Unit Eq/fCirc ID Section Type
[pEMo =] [esou-p2-1-eu3 x| [0094 [P1PING
Description
IHS—113II TOD HD-8512 Uiew._ ..
Hew Hame
Unit Eq/Circ ID Section Type
Description
Renane | Done |

Figura 11.8. Ventana para renombrar un Equipo/circuito de la lista maestra.

Para renombrar un equipo solo hay que presionar el botén “Rename” de la figura 11.8.
para que se despliegue la ventana de la figura 11.8. Cada vez que se modifique un
Equipo/Circuito existente, afectara a todas las aplicaciones que hayan sido basadas en el
Equipo/Circuito que esta cambiando, cada cuadro podra ser llenado de la misma forma en
que se agrega un Equipo/Circuito. Una modificacion en los campos Unit, Eq/Circ ID,
Section, Type y Description causa cambios en todos los archivos de la base de datos, no

solo en la base de datos de la Lista Maestra.

11.4.3.Borrar un equipo/circuito de la Planta.

Delete Eq/Circ IDs -- 92 Total Equipment. ﬂ
Delete Equipment
Unit Eq/Circ ID Section Type
IU—25EI | |Lc925n—n1—n1—La1j IFILL | IPIPIHG |

Description

|TREH DE PRECALENTAMIENTO DE CRUDD <u?ﬂ°Fj Uiew. .. |
Eq Statu5...|

Delete Done |

Figura 11.9. Ventana para borrar un Equipo/circuito de la lista maestra.

Para borrar un equipo solo hay que presionar la ventanilla “Delete” de la figura 11.9 y
seleccionar el equipo que se desea borrar. Cada vez que se borra un Equipo/Circuito
existente, afectara el proceso global de borrado, esto es, los Equipos/Circuitos seran
borrados de todos los modulos en donde existan.
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11.5. Vinculacién de equipos/circuitos a un Grupo comun.

Una vez los Equipos/circuitos de las lineas de proceso son introducidos en la base de
datos y anexados a la Lista Maestra, estos se deben vincular electronicamente a un
Nombre de Grupo comun, como es al nombre del lazo de corrosion y plano en que estan.

El grupo se designa de la siguiente manera:
LC XXXX-XX-XX
, T -—

! — ] '

Referenciaun  Designacion planta segun  No. Lazo de No. Plano dentro del lazo de

lazo de corrosion. ECOPETROL. p. e. 0250 Corrosion. corrosion.

Para vincular uno o mas equipos a un grupo seleccione la opcidn Vincular

Equipos/Circuitos... del menu Configuracion., 6 presione el icono J de la barra de

herramientas, y aparecera la ventana de la figura 11.10.

Hame of Group Group Description

ILCB2SB—B1—B1 ‘:J IISUMETRICUS DE PLAND LCB258-81-81, LC-81

Group Type
IPIPIHG
Group HMembers
Unit Eq/Circ ID Section Eq Type

U-258  LCB256-01-61-L61 ALL ST 20d New croup..

Add Members...

Rename Group...

Uiew Groups..

Remove Hembers |

Uiew Equip...

Figura 11.10. Ventana Vincular Equipos/Circuitos

11.5.1. Agregar un nuevo nombre de Grupo.

Para agregar un nuevo nombre de grupo se presiona la ventanilla agregar que se observa en

la figura 11.10., desplegando una nueva ventana mostrada en la figura 11.11.
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Group Hame Group Description
Group Type
[any =|
oK I Cancel |

Figura 11.11. Ventana Agregar un Nuevo Nombre de Grupo

> Group Name: Campo de 12 caracteres alfanuméricos y es obligatorio. Representa
una ventaja para recipientes, tanques o tuberias cuando uno o mas Equipos/Circuitos
se intentan vincular.

> Group Description: Campo de 40 caracteres alfanuméricos y es opcional. La

entrada de cualquier texto definira la Descripcién del Grupo.

> Group Type: Define los tipos de equipos que seran vinculados al nuevo Grupo, por

ejemplo Pipping.

Después de introducir la informacion apropiada, haga clic en Aceptar - “OK” y el nombre
del nuevo Grupo sera desplegado, como ejemplo se muestra la figura 11.10. El Nombre
de Grupo no sera salvado hasta que por lo menos un Equipo/Circuito sea vinculado,

utilizando el boton Agregar Miembros de la Ventana de la figura 11.10.

11.5.1.2. Agregar Miembros a un Nombre de Grupo

La ventana desplegada después de seleccionar “Add Members” se mostrara en la figura
11.12. y en ella sélo aquellos Equipos/Circuitos que tengan informacion en el campo
Seccion y que no hayan sido anteriormente vinculados a cualquier Nombre de Grupo

seran desplegados en pantalla para su seleccion.
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Select one or more members to add
Unit EqfCirc 1D Section Eq Type
CRUDE P-7 07 ALL PIPIHG ﬂ
CRUDE PU3 25176 TX-UES
DEHD AD3 A1 ALL VESSEL
DEHD AD3A1-1 ALL UVESSEL
DEHD AD3A1-3 ALL UVESSEL
DEHD AXBZA3-6-101 ALL PIPIHG
DEHD D-8512 ALL UESSEL
DEHD D-@522 BOILER BOILER
DEHD ELL-821 ALL GCOHP .
IHJECTION PIPIHG

DEWO L EZIOATE e EROCESS  FIPING
‘DEHO P-101-U/D UENT/DRATN PIPING
DEHO SRU-333 ALL SRU x|

[ Assign Unique Section Hame Automatically

Add Cancel |

Figura 11.12. Ventana Seleccionar Miembros para Agregar

Una vez seleccionados los quipos, haga clic en Agregar - “Add”.

11.5.2. Renombrar un Grupo.

Para renombrar un grupo se presiona la ventanilla renombrar que se observa en la figura

11.10., desplegando una nueva ventana mostrada en la figura 11.13 que permite cambiar lo
establecido cuando se agrego el grupo.

Current Hame Current Description
ILEB25B—B1—B1 IISUMETRIBUS DE PLAND LCA258-81-81, LC-B1

Current Construction Type
IPIPIHG

Hew Hame Hew Description
LEB25B—B1—B1| IISUMETRIBUS DE PLAND LCA258-81-81, LC-01

Hew Construction Type

[PIPING =l
0K | cancel |

Figura 11.13. Ventana Renombrar un Grupo

Las demas ventanillas ubicadas a la derecha de la figura 11.10. permiten remover equipos

vinculados a los diferentes grupos “Remove Members”, ver los grupos existentes con
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sus equipos respectivos “View Groups”, y ver los equipos de la Lista Maestra “View
Equip..”.

11.6. Agregar/Editar/Remover equipos/circuitos y TML's a la aplicacién monitoreo

de corrosioén para planta/unidad seleccionada.

El monitoreo de corrosion es la aplicacion base en la cual se fundamenta UltraPIPE e inicia
asignandose Espesores Medidos a un equipo/circuito. Para iniciar esta aplicacion
seleccione la opciéon Funcién Monitoreo de Corrosién del menu Aplicaciones, luego

seleccione la opcion Agregar/Editar/Borrar Equipos/Circuitos y EMs... de la Funcion

Monitoreo de Corrosién; presione el icono _| de la barra de herramientas, y

aparecera la ventana de la figura 11.14.

%, Add/Edit /Delete Eq/Circ ID and TMLs —- 580 Active TMLs - IEllil
Unit Eq/Circ ID Section Eq Type " Add
[u-258 | |Lcezse-e1-s1-Le1 |  [ALL [PIPING * Edit

Uiew. ..
Des. Code  Service Class RBI(U) Flange(U) _View... |
[B31.3 +| [cRubE  +| [ - _[360 " 1b/inz _ Lopy--- |

Delete
Op. Pres. Des. Pres. 0 Op. Temp Des. Temp 0 _
[375  1bsinz [558  1bsin: [0 °F [158  =F | S0l |

Groups. ..
THL Type Description Corr Allow Ehap e
mghnm DE PRECALENTAMIENTD DE CRUDD <470°F [0.0625 in Hemo. . -
Col Grid % Corr Hon
Row Grid L||nEscnncn F-2508B/C, 8"-CDR-301-003 Analy. .. | e

THL MHo. Location Comp. Code Size Mat'l Code T-Min(%)

jw.uu Lll]ESTE (T.RED—B2)L|S[:HHB—[:S J|s.mm in|n1ﬂﬁﬂ Jju.wu in
Hom Thick Date Built
[0.322  in [13/04/1989 ~| ﬁenum...l ngy...l Delete | Edit...l 1—Min...|

Figura 11.14. Ventana Agregar/Editar/Borrar Equipos/Circuitos y

Espesores Medidos

La parte superior de la ventana contiene informacioén acerca del Equipo/Circuito, que sera
comun para todos los Espesores Medidos asignados al equipo (Figura 11.15).
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hndd,.-"Edil:,."'Delete Eq/Circ ID and TMLs -- 580 Active TMLs - |EI|5|
Unit Eq/Circ ID Section Eq Type  Add
|u-258  ~|  |Lce25e-81-81-L81v|  [ALL [PIPING * Edit
View. ..
Des. Code  Seruvice Class RBI(U) Flange(U) _View... |
q Copy...
[B31.3 ~| [cRUDE  ~| [1 - _[368 " 1b/inz _=0pY--- |
Delete
Op. Pres. Des. Pres. 0 Op. Temp Des. Temp 0 ———————
[375  1bsinz [458  1bsine [0 °F [158 °F Survey. .. |
Groups. ..
THL Type Description Corr Allow s
mghnm DE PRECALENTAWIENTO DE CRUDD <470°F [0.0625 in Hemo. - -
Col Grid ! Corr Hon
Row Grid v|[PESCARGA P-250B/C, 8"-CDR-381-003 fAnaly... |  PUCale

Figura 11.15. Parte de la Ventana Monitoreo de Corrosion que

contiene Informacion del Equipo/Circuito

» Unit: Representa la planta/unidad de selecciéon. La informacion no podra ser
introducida en este campo mediante el teclado. La colocacion de la informacion se
hara a través de las listas de Plantas/Unidades definidas primero en la lista maestra
de Equipos/Circuitos. Las opciones disponibles para este campo pueden ser filtradas

de cualquiera de las dos maneras siguientes:

1. Sila opcion Agregar es seleccionada (se localiza en la parte superior derecha de la
pantalla), solamente seran listados las Plantas que contengan Equipos/Circuitos

que NO tienen todavia asignadas todavia localidades.

2. Si la opcién seleccionada es Editar (se localiza en la parte superior derecha de la
pantalla), solamente seran listadas las Plantas que contengan Equipos/Circuitos

que ya tienen asignadas localidades.

» Eq/Circ ID: En este campo se colocara la identificacidon del equipo o tubo que ha sido
asociado con el lazo de corrosion de la linea de proceso dentro del grupo
seleccionado. La informacion no podra ser introducida en este campo mediante el
teclado. La colocacion de la informacién se hara a través de las listas de los
Equipos/Circuitos definidas primero en la lista maestra de Equipos/Circuitos. Las
opciones disponibles para este campo pueden ser filtradas de cualquiera de las dos

maneras siguientes:
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1. Sila opcién Agregar es seleccionada (se localiza en la parte superior derecha de la
pantalla), solamente seran listados las Plantas que contengan Equipos/Circuitos

que NO tienen todavia asignadas todavia localidades.

2. Si la opcién seleccionada es Editar (se localiza en la parte superior derecha de la
pantalla), solamente seran listados las Plantas que contengan Equipos/Circuitos

que ya tienen asignadas localidades.

» Section: Representa una descripcion de la seccion del Equipo/Circuito. Cuando se
estan vinculando los Equipos/Circuitos, la entrada de la Seccion es obligatoria y todas
las identificaciones de los Equipos/Circuitos vinculados deben tener una Unica entrada
de Seccioén. La entrada usual en este campo para las tuberias de proceso es “All”,
debido a que son equipos con pared cilindrica unificada. No puede introducir
informacion en este campo utilizando el teclado. Si fue introducido un nombre en este
campo, este sera desplegado, de lo contrario, el campo aparecera en blanco. Esta

informacion es definida en su lista maestra de Equipos/Circuitos.

» Eq Type: En este campo se colocara la descripcién del Equipo/Circuito. La informacion
que lleva este campo no podra ser introducida mediante el teclado. Si la descripcidon
fue colocada para el Equipo/Circuito seleccionado, esta aparecera en pantalla, de lo
contrario el campo estara en blanco. Esta informacion fue definida primero en la lista

maestra de Equipos/Circuitos, que para las lineas de proceso es Pipping.

» Des. Code: Campo de 7 caracteres donde se colocara el cédigo de disefio que va a
ser utilizado en calculos del Equipo/Circuito. Puede elegir un cddigo de disefio de la
lista o teclear su cédigo de disefio deseado. Los cddigos de disefio proporcionados
por el UltraPIPE y que aparecen en la lista representan a los ANSI y ASME estandar.
Al elegir cualquiera de estos, excepto PVCalc, se tendra acceso al calculo del Espesor
Minimo para cualquier Espesor Medido. Si utiliza su propio cédigo de disefio o elige
cualquier otro que no aparezca en la lista, no tendra acceso al calculo del Espesor
Minimo para el Equipo/Circuito. Los codigos de disefio ANSI validos proporcionados
por UltraPIPE son los siguientes:

Para tuberias - ANSI B31.1, B31.3, B31.4, B31.8
Para recipientes a presion en Monitoreo de Corrosiéon solamente - S8/D1
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Para recipientes a presion en PVCalc - PVCALC
Para calderas - S1

Para tanques atmosféricos - API 653

Para el caso especifico del programa de confiabilidad se empleara el cédigo ANSI

B31.3 el cual es acorde con especificaciones para lineas de proceso.

Service: Campo de 8 caracteres donde se colocara el tipo de producto que maneja el
Equipo/Circuito. No es necesario proporcionar esta informacion.

Class: En este campo se colocara la clasificacion de la tuberia, basado en las
recomendaciones APl. No es necesario proporcionar esta informacién. Clase 1, 2y 3
es el método utilizado para clasificar en el “APl 570 - Codigo de Inspeccion para
Tuberias”. Estas tres clases representan lo siguiente:

- Aquellos servicios en los cuales se produzca una emergencia inmediata al ocurrir una
fuga son Clase 1.

- Aquellos servicios que no se incluyen en las otras clases son Clase 2.

- Aguellos servicios que son inflamables pero no se vaporizan de modo significativo

cuando hay fuga y ademas no se localizan en areas con alta actividad son Clase 3.

RBI: Campo de dos caracteres en el cual se colocara el indicador de riesgo para el
Equipo/Circuito el cual fue resultado del taller. EI RBI que introduzca sera incluido en
el reporte y puede buscar el valor de este indicador para reportarlo. No es necesario

proporcionar esta informacion.

Flange: En este campo de cinco digitos se colocara el rango actual de la brida critica
utilizando las tablas del ANSI B16, este valor servira para todo el Equipo/Circuito.
Cuando el Espesor Minimo sea calculado utilizando cualquier codigo de diseno, este
campo sera comparado con la Presion de Operacién Maxima Permisible (POMP) de
cada Espesor Medido, el rango critico de la brida servira para determinar él limite de
presion para cada Equipo/Circuito. El valor de la brida sera especificado en KPa,

kg/cm? o en Ib/in?.
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Op. Pres.: El valor que se coloque en este campo de cinco digitos se utilizara para
calcular el Espesor Minimo. Este valor representara la presién con la que actualmente
esta trabajando el Equipo/Circuito y sera especificado en KPa, kg/cm? o en Ib/in?,
dependiendo de la seleccién de unidades actuales (Altura para el Cédigo de Disefio
API 653). Si no se introduce ningun valor en este campo, el programa lo tomara como

0. Este valor se encontrara en el Line List de la planta seleccionada.

Des. Pres.: El valor que se coloque en este campo de cinco digitos se utilizara para
calcular el Espesor Minimo. Este valor representara la presion de disefio del
Equipo/Circuito y sera especificado en kg/cm? o en Ib/in? (Altura para el Cédigo de
Disefio API 653). Si no se introduce ningun valor en este campo, el programa lo

tomara como 0. Este valor se encontrara en el Line List de la planta seleccionada.

Bandera O/D: Indica al programa cual valor utilizar, Operacion o Disefio, en los

calculos del Espesor Minimo.

Op. Temp.: El valor que se coloque en este campo de cinco digitos se utilizara para
determinar el esfuerzo del material para cada Espesor Medido. Esto se realizara a
través del Cédigo de Materiales. Este valor representara el valor de temperatura
actualmente en uso. Este puede ser especificado en grados Fahrenheit o Celsius
dependiendo de la seleccion de unidad actual. Si no se introduce ningun valor en este
campo, la colocacion que hara el programa sera 0. Este valor se encontrara en el Line

List de la planta seleccionada.

Des. Temp.: El valor que se coloque en este campo de cinco digitos se utilizara para
determinar el esfuerzo del material para cada Espesor Medido. Esto se realizara a
través del Codigo de Materiales. Este valor representara la temperatura de disefio y
sera especificado en Fahrenheit o Celcius, dependiendo de la seleccién actual de
unidad. Si no se introduce ningun valor en este campo, el programa lo tomara como 0.

Este valor se encontrara en el Line List de la planta seleccionada.

Bandera O/D: Indica al programa cual valor utilizar, Operacién o Disefio, en los

calculos del Espesor Minimo.
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» TML Type: En este campo se especificara como seran generados los Espesores

Medidos. Se podra solamente asignar el tipo de Espesor Medido cuando se agregue

un Espesor Medido al Equipo/Circuito. Se puede colocar el tipo de Espesor Medido

cuando se edite el Equipo/Circuito. ElI programa cuenta con las tres siguientes

opciones:

1.

Numeric: Esta opcion permitira generar Localidades numéricas con el formato
999.99. El disefio del numero permite un numero entero de hasta 999 para ser
utilizado por localidades iniciales, las centésimas para hasta nueve lecturas por
localidad y la posicidén de las decenas para inserciones posteriores. Sin embargo,
para cualquier Espesor Medido de hasta 99 lecturas por localidad puede ser
utilizada con una pérdida de la capacidad de inserciones futuras. Por ejemplo, la
localidad 25.51, la cual es nueva, se puede insertar entre las localidades 25.01 y
26.01. La posicion de las centésimas se puede utilizar para introducir varias
lecturas por localidad (hasta 9 lecturas por localidad). Las Localidades se

ordenaran en forma secuencial automaticamente.

Si esta registrando una lectura individual para un Espesor Medido, utilice el formato de
los enteros 999.00.

La caracteristica de lecturas mudltiples por localidad con la interconexion AutoCAD®
permite la actualizacion de todas o solamente las lecturas minimas por localidad en el
dibujo en cada localidad de prueba, basado en el disefio del marcador para el Espesor
Medido.

Col Grid: Esta opcion generara un cuadriculado o matriz de Espesores Medidos con un
formato ccrrr. Donde cc es el caracter designado para la columna y rrr es el numero de
renglon. Por ejemplo: A1, B1, C1, A2, B2, C2, A3, B3, C3 es la secuencia de busqueda
para una columna cuadriculada de 3x3. La seleccién puede ser cambiada a Matriz

Renglén en cualquier momento.

En la base de datos del UltraPIPE solamente existira la matriz de Espesores Medidos
hasta que las lecturas hayan sido tomadas. Esto es, una matriz rectangular teérica no

es requerida.
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Cuando es utilizada la opcién Transferencia de Datos, el archivo del almacenador de
datos contendra todas las localidades de la matriz rectangular que fue creada en
UltraPIPE. Los Espesores Medidos estaran ordenados en Renglones o en
Columnas dependiendo de la seleccién que haya hecho en Tipo de Localidad de
la ventana Monitoreo de Corrosion Agregar/Editar/Borrar Equipos/Circuitos y
EMs.

Row Grid: Esta opcion generara un cuadriculado o matriz de Espesores Medidos con
un formato ccrrr. Donde cc es el caracter designado para el renglon y rrr es el numero
de renglon. Por ejemplo: A1, A2, A3, B1, B2, B3, etc. La seleccion puede ser cambiada

a Matriz Columna en cualquier momento.

En la base de datos del UltraPIPE solamente existira la matriz de Espesores Medidos
hasta que las lecturas hayan sido tomadas. Esto es, una matriz rectangular teérica no

es requerida.

Cuando es utilizada la opcién Transferencia de Datos, el archivo del almacenador de
datos contendra todas las localidades de la matriz rectangular que fue creada en
UltraPIPE. Los Espesores Medidos estaran ordenados en Renglones o en
Columnas dependiendo de la seleccién que haya hecho en Tipo de Localidad de
la ventana Monitoreo de Corrosion Agregar/Editar/Borrar Equipos/Circuitos y
EMs.

Description: Campo de 80 caracteres (dos lineas) para texto adicional, el cual

servira para describir al Equipo/Circuito. No es necesario introducir informacién a este

campo.

Corr Allow: Indica corrosion permisible de disefo. Este valor puede ser utilizado

para el calculo del Espesor Minimo Estructural y ser usado por el médulo PVCalc.

Analysis...: Este boton permite modificar los parametros de analisis (Estandar,

Avanzado, Espesor Minimo Estructural, y/o 0 C.P.) del actual Equipo/Circuito. Los

parametros iniciales que fueron colocados en el Equipo/Circuito para el Monitoreo de
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Corrosién seran los actuales Parametros de Anadlisis. Esta opcion le permitira

especificar los parametros que desee utilizar en el analisis de la informacion.

La porcion de la siguiente ventana contiene informacién acerca de los Espesores Medidos

asignados al Equipo/Circuito seleccionado (Figura 11.16.).

THL Ho. Location Comp. Code Size Mat"'l Code T-Hin{s)
jw.nn ;ll]ESTE (T.HED—Bz}jscHua—cs JIB.BBB in|n1aﬁﬂ Jja.ﬂm A

Mom Thick Date Built
|n.322 in |13mw1939j Eenum...l [:gp_u...l Delete | Edit...l 1—Min...|

Figura 11.16. Porcion de la Ventana que corresponde al Monitoreo de Corrosioén de los

Espesores Medidos

> TML No.: Este es el nimero que se asigna al actual Espesor Medido. El formato de
este numero dependera de la opcidon que se haya elegido en el Tipo de Espesor
Medido para el Equipo/Circuito. Los nimeros pueden ser observados en orden, asi
como la informacion asociada que corresponde a cada uno de estos utilizando el botén
de Arriba/Abajo.

> Location: Campo alfanumérico de 16 caracteres que se utiliza para describir la
localidad en la cual es almacenado el Espesor Medido. La designacion de esta
localidad proporcionara informacion al inspector o ingeniero, la cual servira para
verificar el punto en campo. Se puede especificar cual de los caracteres de esta
localidad, el primero o el ultimo, sera utilizado cuando se programen las localidades en
la memoria interna del equipo. No se requiere introducir informaciéon a este campo.
Para ayudar en la estandarizaciéon, puede utilizar la caracteristica catalogo para
seleccionar una descripcion de localidad introducida anteriormente. Haciendo clic en la
flecha del catalogo en este campo aparecera una lista de todas las descripciones que
se hayan introducido anteriormente. Esta caracteristica puede ser activada/desactivada
en la ficha Constantes del Sistema de la ventana Editar Configuracion Actual

seleccionando o no la “Lista de localidades Unicas en el Médulo CR".

> Comp. Code: Campo alfanumérico de 12 caracteres donde se colocara el cédigo
del componente para el Equipo/Circuito. Esta informacion sera utilizada para él calculo

del Espesor Minimo en las tuberias. El usuario sera responsable por la creacion de
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codigos de componentes especificos para sus necesidades particulares. Los cédigos
de componentes para tuberias utilizados en los archivos que ya trae creados

UltraPIPE son de demostracién Unicamente. Pude seleccionar el codigo de

componente especifico que necesita utilizar haciendo clic en el boton J que se localiza
a la derecha de este campo. Una ventana aparecera en su pantalla listando todos los

codigos de componentes disponibles asociados con el cédigo de disefio seleccionado.

Seleccione el Codigo de Componente deseado y presione el botén de Aceptar. Los
campos de Mat’'l Code (Codigo de Componente), Size (Tamafo) y T-Min (Espesor
Minimo) automaticamente apareceran ocupados en la ventana Agregar/Editar/Borrar
Equipos/Circuitos. El boton de Buscar ayudara a encontrar el Cdédigo de

Componente requerido.

Es posible Agregar/Editar o Borrar codigos de componentes de la lista durante la
seleccion de estos, ademas de Imprimir toda o una parte de la lista. Si un Cédigo de
Componente requerido esta perdido o requiere una Edicion, este puede ser

completado durante el proceso de seleccion.

Size: Este valor es colocado automaticamente cuando el Cddigo de Componente
es seleccionado para el calculo del Espesor Minimo. Cuando un Coédigo de
Componente es introducido, no cambie la entrada automatica del tamano. El valor
estara representado en pulgadas o milimetros, dependiendo de la actual seleccion de
Unidades. Este representara el diametro nominal o externo de la tuberia (dependiendo
de la configuracion en Editar Configuracion — Constantes del Sistema). Este campo
se llenara automaticamente cuando un Cddigo de Componente valido sea
seleccionado para ser utilizado en el calculo del Espesor Minimo y sea tomado como el

espesor de retiro.

El valor de este campo puede introducirse directamente o seleccionar el Cédigo de
Componente, lo cual permite que el valor sea introducido automaticamente. Para
tuberias, cddigos de disefio ANSI B31.n, este valor tendrd que ser igual al del
Cédigo de Componente seleccionado para él calculo del Espesor Minimo -

Nominal o Diametro Exterior dependiendo de la configuracion de la ventana
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Editar Configuracion - Constantes del Sistema. Todas las variables geométricas,
incluyendo el tamafio, utilizadas para el calculo del Espesor Minimo se pueden

localizar en el Cédigo de Componente.

Mat’l| Code: Campo alfanumérico de 8 caracteres, utilizado para el calculo del
Espesor Minimo, lo cual generara automaticamente el espesor de retiro del Espesor
Medido. Este codigo es una seleccion “metalurgica” que contiene las especificaciones
del material y las relaciones que asocian al esfuerzo con la temperatura. También
ayuda a determinar el disefio del esfuerzo requerido para completar un calculo

automatico del Espesor Minimo.

Pude seleccionar el codigo de componente especifico que necesita utilizar haciendo

clic en el boton J que se localiza a la derecha de este campo. Una ventana aparecera
en su pantalla listando todos los codigos de componentes disponibles asociados con

el codigo de disefio seleccionado.

Seleccione el Cdédigo de Componente deseado y presione el boton de Aceptar. El
cédigo de material en la ventana Agregar/Editar/Borrar Equipo/Circuito sera llenado

automaticamente.

Es posible Agregar/Editar o Borrar codigos de componentes de la lista durante la
seleccion de estos, ademas de Imprimir toda o una parte de la lista. Si un Cddigo de
Componente requerido esta perdido o requiere una Edicion, este puede ser

completado durante el proceso de seleccion.

Aunque una extensa lista de Codigos de Materiales esta disponible, el usuario
es responsable de verificar todos los valores de esfuerzo seleccionados para
calcular el Espesor Minimo.

T-Min: Este campo numérico representa el valor del espesor minimo (espesor de
retiro) para el Espesor Medido. Las unidades son en pulgadas o milimetros (9.999
pulgadas 0 999.9 milimetros) dependiendo de cual opcion haya elegido en la Seleccién

de Unidades. El valor puede ser introducido directamente o calcularlo por medio del
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programa. Junto a la etiqueta de T-Min aparecera una bandera, la cual permitira

identificar el criterio que se utilizo para colocar este espesor como sigue:

(P) - Esta bandera indica que el Espesor Minimo fue calculado por medio del UltraPIPE
utilizando el criterio de presion. El valor obtenido mediante la formula de presion interna es
mayor a los requerimientos estructurales.

(S) - Esta bandera indica que el Espesor Minimo fue calculado por medio de UltraPIPE
utilizando el criterio estructural. El valor obtenido mediante la formula de presion interna es
menor a los requerimientos estructurales. La seleccion Estructural siempre incluye el valor
actual del codigo de Componente pero puede ser también incluida en un “% del Nominal” o
en “Corrosion Permisible — Nominal”.

() - Esta bandera indica que el valor de Espesor Minimo es invalido. Esto ocurrira cuando
la informacion utilizada para él calculo del Espesor Minimo no este disponible (esto es: el
Cédigo de Componente o Codigo de Material a sido borrado de la tabla que esta asociada
actualmente con una Localidad o no se encuentra en ella).

(U) - Esta bandera indica que el Espesor Minimo fue proporcionado por el usuario. El valor

colocado sera calculado solamente cuando toda la informacién requerida este disponible y

el botén ﬂ sea presionado.

Al presionar el boton ﬂ el programa recalculara el Espesor Minimo. Los Espesores
Minimos pueden ser recalculados automaticamente durante el analisis si la bandera

en la ventana Configuracion para el Andlisis - Estandar esta activada.

Nom Thick: En este campo se colocara la especificacion correspondiente al
espesor de construccion del Equipo/Circuito. No es necesario introducir informacion en

este campo.

Date Built: En este campo se colocara la fecha en que fue construido el
Equipo/Circuito. No es necesario introducir informacion a este campo. Si introduce
informacion, utilice el formato MM/DD/AAAA.

Botén Renum...: Este boton permite Renumerar a un Espesor Medido especifico.

Si tiene seleccionado un Espesor Medido numeérico, entonces debe introducir un
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numero valido. Del mismo modo, si tiene seleccionado un Espesor Medido con el
formato Matriz Renglén o Matriz Columna, debe introducir las coordenadas validas de
la matriz. Si intenta renumerar al Espesor Medido con un valor que ya haya sido
asignado a algun Espesor Medido del Equipo/Circuito, la operacion para renumerar
sera abortada. Presione el botdon Renumerar para ejecutar la operacion o el botén
Cancelar para abortar la operacion. Refiérase a la Figura 11.17. para ver la pantalla

que corresponde a esta funcion.

Renumber a TML EE

Renumber the THL 1.88

o

Renumber: | { Cancel

Figura 11.17. Ventana Renumerar Espesor Medido

Boton Copy...: Este boton permite que los Espesores Medidos sean duplicados.
Toda la informacion que contiene el Espesor que va a ser duplicado sera copiada. Si
utiliza correctamente esta caracteristica puede ahorrar tiempo cuando necesite
introducir una gran cantidad de Espesores. Por ejemplo, puede crear el primer punto y
a partir de este crear los que necesite para el Equipo/Circuito mediante el botén
Copiar. Llenar esta ventana con toda la informacion que sea necesaria. Presione el
botén Copiar para ejecutar la operacion o el boton Cancelar para abortar la operacion.
La informacion que tenga que proporcionar para llevar acabo la operacion de copiado
variara de acuerdo al Tipo de Espesor seleccionado. La Figura 11.18. muestra un
ejemplo de la pantalla que se utilizara cuando se quiera hacer una copia de un Espesor
Medido que tenga el formato numérico y la Figura 11.19. muestra un ejemplo de la

pantalla copiar que se utilizara para un Espesor Medido que tenga el formato matriz.
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Copy existing TML Data

Copy THL MHumber: 1.81

Readings Per Location: I!l Eﬂ

Start of new THL Range: Fﬁj

End of new THL Range: :I—-TIE‘"‘_IJ
Increment: |1.l] _,:

How to handle existing THL data
& Do not overwrite existing THMLs - Create new only
" Overwrite existing THLs and create new THLs

" Overwrite existing THLs - Don't create new ones

[T Copy THL Survey data fverwrite Options. .- |

[T Use Repeating Locations Repeating| Locations,. . . I

Copy I Cancel

Figura 11.18. Ventana Copiar Espesor con Formato Numeérico

- Copy TML Number: Este indica que localidad esta siendo copiada. Asegurese
de que la localidad fuente es la correcta antes de iniciar el procedimiento de

Copiado.

- Readings Per Location: Esto sirve para crear el nUmero de lecturas que llevara
cada localidad y el rango de incrementos sera de .01 hasta 99. En el ejemplo de

arriba, seran creadas cuatro lecturas, 1.01, 1.02, 1.03, y 1.04 para la localidad 1.

- Start of new TML Range: Este valor indicara desde donde iniciaran a crearse las
nuevas localidades. Si se introducen mas de 9 lecturas por localidad, la columna

de las décimas sé deshabilitara.

- End of new TML Range: Este valor indicara cual sera la ultima localidad que va a
ser creada. Este numero debera ser mayor o igual al que fue colocado para
indicarle al programa en donde iniciaran a crearse las nuevas localidades. De lo
contrario, UltraPIPE mandara un mensaje y la operacion de copiado sera abortada.
Si se introducen mas de 9 lecturas por localidad, la columna de las décimas sé

deshabilitara.
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- Increment: Este valor especificara como seran enumeradas las localidades. Este
valor normalmente es “1”, con lo cual las localidades se incrementaran en forma
secuencial (no salteado). Si se introducen mas de 9 lecturas por localidad, los

incrementos en décimas sé deshabilitaran.

- How to handle existing TML data (Como manejar los datos existentes de la
Localidad): Seleccione una de estas opciones para especificar como manejar la

caracteristica de sobre escribir cuando es utilizada la funcién Copiar Localidades.

Las opciones son las siguientes:
* No sobre escribir en las Localidades Existentes - Crear nuevas
Unicamente, (Esta es la recomendada por el programa de confiabilidad).
* Sobre escribir en las Localidades Existentes y crear nuevas Localidades.
* Sobre escribir en las Localidades Existentes — No crear nuevas

Localidades.

- Copy TML Survey Data (Copiar Datos de Inspeccién): Seleccione esta opcién
para copiar no solamente localidades en blanco, también seran copiados los
espesores de la inspeccion que estan asociados a esta localidad.

- Use Repeating Locations (Utilizar Localidades Repetidas): Esta opcion le permite
anexar nombres de descripciéon de una localidad a otra durante el proceso de
copiado. Esta caracteristica es util cuando las localizaciones del Espesor estan en
el mismo lugar. Esta seleccion sera deshabilitada a menos que el valor Lecturas
por Localidad sea mayor que 1. Al poner una marca en el cuadro respectivo se
activa el botén “Localidades de Lectura...”. Al hacer clic en este boton se

desplegara la ventana mostrada en la Figura 11.19.
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Specify Repeating Location Descriptions
Location Desc 1 Location Desc 2

| = |

Location Desc 3 Location Desc 4

| =l |

oK I Cancel |

Figura 11.19. Ventana Entrada de la Descripcion en la Localidad

El nimero de Descripciones de Localidad desplegado en esta ventana
corresponde al numero de lecturas por localidad introducida en la ventana “Copiar
Localidad”. Puede utilizar la caracteristica catalogo para llenar estos campos o
teclear las Descripciones de Localidad manualmente. Por ejemplo, si usted toma
cuatro lecturas por localidad, puede elegir describir estas como “Norte”, “Sur”,
“Este” y “Oeste”. Esos nombres pueden ser introducidos en los campos de esta
ventana. Cuando las descripciones estén introducidas como usted desea que
aparezcan, haga clic en Aceptar para regresar a la ventana “Copiar Localidad”.

Copy existing TML to New Entnes EHE
Copy THL Point A1
Upper Left THL Point: Al

Lower Right THL Point: [H24]

How to handle existing THL data
Do not overwrite existing THLs - Create new only
" Ouerwrite existing THLs and create new THLs

" Ouerwrite existing THMLs - Don't create new ones

[T Copy THML Survey data Dveruwrite OpEions .- |

Copy I Cancel |

Figure 11.20. Ventana Copiar Localidad con formato Matriz

- Copy TML Point: Esto indica a partir de que punto se iniciara el copiado.
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- Upper Left TML Point (Punto Superior Izquierdo): Indica en donde iniciara la

numeracion de las localidades.

- Lower Rigth TML Point (Punto Inferior Derecho): Esto indica en donde terminara

la numeracion de las localidades.

> Boton Delete: Este boton le permite generar una ventana (Figura 11.21.) para
seleccionar y borrar una o mas localidades o si lo desea toda la informacion

almacenada en esta.

Delete THMLs
Delete the selected THLs:

THL Ho. Location

Delete I Cancel |

Figura 11.22. Ventana Borrar Localidades

> Boton Edit...: Seleccione este botdon para ver y editar al mismo tiempo todas las
Localidades del Equipo/Circuito seleccionado, puede comparar una a la vez a través
de los numeros de campo. Refiérase a la Figura 11.23. para ver un ejemplo de

Ver/Editar una Localidad.
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:‘TML View/E dit for Unit:0043 Eq/CirclD: D-D708

TML Location Comp Code [t Mat Code Flg | Hominal | Hom Date
1.02 THD-M 21 ELLIP 195.000 |ARIEFD 0.832 1] 1.054 03/01/1933
1.04 THD-E 21ELLIP 198.000 |ARIEFD 0.832 1] 1.054 03./01,/1933
1.06 THD-5 21 ELLIP 195.000 |ARIEFD 0.832 1] 1.054 03/01/1933
1.08 THDw 21ELLIP 198.000 |ARIEFD 0.832 1] 1.054 03./01,/1933
202 1TSH-M SHELL 195.000 |ARIEFD 0.836 1] 1.000 03/01/1933
2.04 1T5H-E SHELL 198.000 |ARIEFD 0.836 1] 1.000 03./01,/1933
2.06 1T5H-5 SHELL 195.000 |ARIEFD 0.836 1] 1.000 03/01/1933
208 TTSH W SHELL 198.000 |ARIEFD 0.836 1] 1.000 03./01,/1933
302 1BSH-M SHELL 198.000 |[AR1E7D 0.836 1] 1.000 03/01/1933
3.04 1BSH-E SHELL 198.000 |ARIEFD 0.836 1] 1.000 03./01,/1933
306 1BSH-S SHELL 198.000 |[AR1E7D 0.836 1] 1.000 03/01/1933
308 TBSH- W SHELL 198.000 |ARIEFD 0.836 1] 1.000 03./01,/1933
402 2T5H-M SHELL 198.000 |[AR1E7D 0.836 1] 1.000 03/01/1933
4.04 ZT5H-E SHELL 198.000 |[ARIE7D 0.836 1] 1.000 03/01/1933
106 2T5H-S SHELL 198.000 |[AR1E7D 0.836 1] 1.000 03/01/1933
408 ZT5H W SHELL 198.000 |[ARIE7D 0.836 1] 1.000 03/01/1933
5.02 ZBSH-M SHELL 198.000 |[AR1E7D 0.836 1] 1.000 03/01/1933
5.04 ZBSH-E SHELL 198.000 |[ARIE7D 0.836 1] 1.000 03/01/1933
5.06 2BSH-S SHELL 198.000 |[ARIETD 0.836 1] 1.000 03./01/1933
5.08 ZBSH- W SHELL 198.000 |[ARIE7D 0.836 1] 1.000 03/01/1933
B.02 3TSH-M SHELL 198.000 [AR1E7O 0.836 1] 1.000 03./01/1933 ;I

Figura 11.23. Ventana Ver Ejemplos de Localidades

> Boton T-Min: Seleccione este botdn para tener acceso al calculo del Espesor

Minimo, con el fin de revisar el criterio y reporte que se realiza para esta Localidad.

La parte derecha de la ventana Monitoreo de Corrosion, como se ve en la Figura 11.24.,
permite manipular la asociacion de los Equipos/Circuitos con la funcion monitoreo de

corrosion.

§uruey...|
Gruup5...|

#* Corr Hon
" PUCalc

Figura 11.24. Funcionalidad de una Porcion de la Ventana Monitoreo de Corrosion
> Opcidon Add: Seleccione esta opcidn cuando desee agregar un nuevo
Equipo/Circuito y Localidades a un Grupo y Equipo/Circuito respectivamente y que

actualmente NO tengan todavia asignadas sus localidades.

> Opcidn Edit: Seleccionar esta opcién cuando se desee editar informaciéon del
monitoreo de corrosidon o de las Localidades de un Equipo/Circuito. Esta opcién le
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permite agregar, modificar y/o borrar Localidades después de que estas han sido
definidas a través de la opcion Agregar.

Botén View...: Seleccionar este botdon para localizar la informacion deseada
rapidamente. Al presionar este botdn visualizara en pantalla la informacién de los
equipos basandose en el siguiente criterio:

1. Sila opcion Agregar a sido seleccionada, todos los equipos que forman la base de
datos y los cuales todavia NO tienen asignadas sus localidades apareceran en
pantalla.

Si la opcion Editar a sido seleccionada, todos los equipos que forman la base de datos y

los cuales tienen ya asignadas sus localidades apareceran en pantalla.

Boton Copy...: Seleccione este botdn para copiar la informacion correspondiente al
monitoreo de corrosion, asi como, todas las localidades del Equipo/Circuito a un
Equipo/Circuito de la Lista Maestra que NO tenga asignadas todavia Localidades. Este
botdn servira para ahorrar tiempo cuando haya piezas de equipos que sean idénticas o
muy similares en el disefio y tengan un arreglo idéntico. El botén Copiar le ahorrara
tiempo al no tener que escribir la informacién en cada Equipo/Circuito, asi como, todas
las Localidades. Referirse a la Figura 11.25. para ver un ejemplo de la ventana Copiar.
Si desea que todos los espesores obtenidos durante la inspeccién también sean
copiados, active la funcion Copiar Espesores de la Inspeccidn para seleccionar esta

caracteristica.

x
Copy
Unit Eq/Circ ID Section Hame Type
IU—25l3 |L[:l325l]—£11—l31—Ll]1 |nLL |PIPIHG
To
Unit Eq/Circ ID Section Hame Type
DEHEX  |hd ID—2SB1H | |BIMF| IPIPINI:

[~ Copy THL Survey Data

[” Copy Equipment Hemos

0K I Cancel |

Figura 11.25. Ventana Copiar Equipo/Circuito
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> Botdén Delete: Seleccione este botdn para borrar Equipos/Circuitos de la aplicacion
monitoreo de corrosion. Esta accidon no borra al Equipo/Circuito de la lista o de

cualquier otra base de datos correspondiente a otros médulos.

> Boton Survey...: Seleccionar este boton para Agregar/Editar/Borrar lecturas de

espesores del Equipo/Circuito seleccionado.

> Botén Groups...: Seleccione este botdn para generar la lista de todos los

Equipos/Circuitos vinculados, este boton le permite localizar la informacion deseada

rapidamente. Al presionar este botén visualizara en pantalla la informacién de los

equipos basandose en el siguiente criterio:

1. Si la opcién Agregar a sido seleccionada, todos los equipos que forman la base de
datos y los cuales todavia NO tienen asignadas sus localidades apareceran en
pantalla.

2. Sila opcion Editar a sido seleccionada, todos los equipos que forman la base de datos

y los cuales tienen ya asignadas sus localidades apareceran en pantalla.

> Botén Corr Mon: Seleccione esta opcidon para colocar la ventana en el modo
Monitoreo de Corrosion.

> Botén PVCalc: Seleccione esta opcién para colocar la ventana en el modo PVCalc.
11.7. Agregar/Modificar una inspeccion.

Después de que las localidades han sido agregadas al Equipo/Circuito, los espesores
tomados ya pueden ser almacenados. La inspeccion sera identificada por medio de una
fecha. Asi, cuando almacene la lectura, esta sera identificada por la fecha en que fue

tomada.

Para iniciar la funcién Agregar/Editar/Borrar Espesores a una Inspeccion, seleccione la
opcion Funciones del Monitoreo de Corrosion del menu Aplicaciones, luego

seleccione la opcién Agregar/Editar/Borrar Espesores a una Inspecciéon de Funciones

. ., . . & .
del Monitoreo de Corrosién, o seleccione el icono |£| de la barra de herramientas.
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También se puede iniciar seleccionando el botén Inspeccion de la ventana

Agregar/Editar/Borrar Equipos/Circuitos y EMs.

La ventana de la Figura 11.26. aparecera en pantalla.

!‘Add,.-"Edit,.-"Delel:e Thickness Surveys - IEllll
Unit Eq/Circ ID THL Humber Location
fu-258 | |Lce25e-e1-81-L81 x| [23.82 | |[ESTE (E-B1)

Survey Date Thickness All Thickness Display Options
[18704/1998 -| [0.338  in Save/Update M Edit Mode. .. | nttachments...l—‘
User ID Probe ID Inst ID Surf Temp Velocity

[Luis E. aLuaRez | | | °F | in/ps

Reading Comments {check box to set as default)

I [o1-oLp IHSPE[:[:II]J - - J - - J
C - 4 ol - 4 rf- 4
O - d ol - 4 rf- 4
O - d ol - 4 rf- 4
O - d rf- 4 rf- 4

Delete this THL | Del. entire Surueyl F|——J

Figura 11.26. Ventana Agregar/Editar/Borrar Espesores de una Inspeccion

» Unit: Este campo representa la planta/unidad seleccionada. La colocacion de la
informacion se hara a través de las listas (nombres de Plantas), las cuales se

definieron primero en la lista maestra de Equipos/Circuitos.

» Eq/Circ ID: En este campo se colocara la identificacion que ha sido asociada con una
pieza del equipo dentro del grupo seleccionado. La colocacion de la informacion se
hara a través de las listas de los Equipos/Circuitos, las cuales se definieron primero en

la lista maestra de Equipos/Circuitos.

» TML Number: En este campo se localizan los nimeros que fueron asignados a las
localidades. Desde esta funcién no podra afadir informacion a este campo. Utilice la

lista de localidades para seleccionar la deseada.

» Location: Este campo alfanumérico de 16 caracteres se utiliza para describir la
localidad en la cual es almacenado el Espesor Medido. La designacién de esta
localidad proporcionara informacion al inspector o ingeniero, la cual servira para

verificar el punto en campo. No se podra introducir informacion en este campo
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mediante el teclado. Este campo automaticamente sera llenado si la localizacion fue

especificada cuando la localidad fue creada.

Survey Data: En este campo se colocara la fecha en que el espesor fue tomado. Esto

servira para identificar una inspeccion de otra. Puede proporcionar esta informacion

con el siguiente formato: MM/DD/AAA.

Thickness: En este campo se colocara la lectura del espesor. Puede proporcionar esta

informacion.

Save/Update: Seleccione este botén para salvar la lectura de inspeccién. Unicamente

puede seleccionar este botdn si ha proporcionado el espesor y fecha de inspeccion.

Edit Mode...: Seleccione este botén para ver las inspecciones del Equipo/Circuito

seleccionado en el Modo Editar. Se vera la siguiente pantalla:

:‘Edit Survey Data for Unit: U-250 Eq/Circ ID

=101 x|

TML No|  TML Location 18/04/1998
2001 |MORTE EMPTY
2002 |ESTE EMPTY
2003 |SUR EMPTY
2004 |[OESTE EMPTY
2101 |WORTE EMPTY
21.02_ |ESTE [F-A1] ]
2103 |sUR EMPTY
Z1.04 _ |OESTE EMPTY
220 |WORTE EMPTY
2202 |ESTE [EE1) 0.3z
2203 |sUR EMPTY
2204 |OESTE EMPTY
2301 |WORTE EMPTY
2302 |ESTE [E-B1] 0330
2303 |SUR EMPTY
2304 |OESTE EMPTY

=

Figura 11.27. Ventana Editar Datos de Espesores

Los Espesores y localidades asignadas son listadas a la izquierda de la tabla, y cada

columna es etiquetada con la fecha de inspeccién correspondiente. Utilice la barra que

se localiza a la derecha de la ventana para cambiar el rango de Localidades que se

muestra en pantalla. Se puede editar cualquiera de las fechas de inspeccién y/o

lecturas del Equipo/Circuito que se muestra en esta ventana. Los numeros de las

Localidades no se pueden cambiar. Seleccione la lectura que usted desea cambiar y

escriba el nuevo valor. Tener cuidado cuando este trabajando en el Modo Editar—
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cualquier cambio que haga aqui, inmediatamente afectara a la base de datos y

NO se puede recuperar los datos originales una vez que se haga un cambio.

No simplemente se puede borrar valores de esta tabla, sino cualquier texto introducido
en esta tabla, con la excepcion de valores numéricos positivos o la palabra Vacio
“EMPTY”, producira que el campo permanezca sin cambio. Si no hay una medicién
que se haya realizado para esta Localidad en particular, el dato que se mostrara sera
la palabra Vacio “EMPTY”.

Attachment...: Seleccione este botdon para ver los datos de inspeccion del
Equipo/Circuito seleccionado en el Modo Ver, similar a la figura 11.27. Se pueden ver
ventanas que permiten revisar todos los espesores, asi como, los A-Scans, B-Scans y

MicroMatriz asociados a estos.

Las Localidades listadas muestra lecturas que han sido almacenadas para cada
Localidad en fechas particulares. Si el valor es mostrado en negritas, indica que la
lectura fue almacenada en UltraPIPE con su correspondiente A-Scan (una A al lado de
la lectura), B-Scan (una B al lado de la lectura) o MicroMatriz (un # al lado de la
lectura). Las siguientes figuras (Figura 11.28., Figura 11.29. y Figura 11.30.) muestran

ejemplos de A-Scan, B-Scan y MicroMatriz asociadas.

A-Scan for Reading: 3.00 -> 0.349 INCH

AScan Attached : £-5can Name : ASCAN
Date Created : 12/22/1339 17:43:20
Welocity [indus) : 0.2338
Gain: 70
Rectification : Negative
Units : INCH
Meas. Mode : DUAL
Zero Mode Fiked Block
Cal. Mode : One Point
Probe : FHZE-D
Gate 4 Start - 0.028
“width : 1.000
Threshold()] - 40

Al

0.000 1.00

Figura 11.28. Grafica A-Scan (Almacenador de Datos DMS)
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B-Scan for Reading: 8.00 -> 0.097 INCH E
B-Scan Attached B-Scan Name

g Dte Created - 12/22/1983 17:37:36

Freq H2): 22
Length (5] 7000
0250 =

Units INCH

Welocity [in/ps]: 0.2333

0.500

~
=

Gain
Gate & Start: 0.028
Width: 1.000
0.750
Threshold(%): -40

Meas. Mode: DUAL

Minirum Yalue . 0,000
1.000 5 000 70000

Figura 11.29. Grafica B-Scan (Almacenador de Datos DMS)

MicroGrid for Reading: 4.00 -> 0.310 INCH

MicroGrd Attached
A B | c [ b [ E =
0.305] 0.304 0301 0.301 0.201
0201 0201 0.295 0.295 0.295

0295 0193 0193 0193 0193
0493 0433 04393 0433 0400
0.400 0.399 0.399 0.399 0.201

Mumber of Readings 25
Unit

s
Mirirmurn Yalue  0.7193
Maimum alue 0433
Mean 0318

Median 0346

Ranae
Standard Dewviation 0109

Figura 11.30. Gréfica MicroMatriz (Almacenador de Datos DMS)

» User ID: Campo de 16 caracteres alfanuméricos donde se colocara la identificacion del
inspector que realizo la inspeccion. No es necesario proporcionar la informacion de

este campo.

» Probe ID: Campo de 16 caracteres alfanuméricos donde se colocara la identificacion
del palpador con el cual se realizo la inspeccion. No es necesario proporcionar la

informacion de este campo.

» Inst ID: Campo de 8 caracteres alfanuméricos donde se colocara la identificacion del
equipo con el cual se realizo la inspeccién. Esta informacion la puede encontrar en su

propio equipo. No es necesario proporcionar la informacién de este campo.
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» Surf Temp: En este campo se colocara la temperatura de la superficie actual del
Equipo/Circuito que sé esta inspeccionando. No es necesario proporcionar la

informacion de este campo.

» Velocity: En este campo se colocara la velocidad a la cual el sonido viaja a través del

material que esta siendo inspeccionado.

» Reading Comments: En estos campos se colocan comentarios que pueden ser
agregados a las lecturas obtenidas durante la inspeccion. Usted puede escribir sus

comentarios dentro de estos campos directamente o introducir los comentarios

seleccionando el botén ﬂ que se localiza a la derecha de cada campo. La ventana
gue se muestra en la Figura 11.31. aparecera en pantalla. Seleccione el comentario
que desea agregar y presione el boton de Aceptar. También se podran agregar hasta
16 comentarios a cada lectura presionando el bot6n Editar, figura 11.32.

THL Survey Motes ki E3

Prefix Mot DescriEtinn

NT MNOT TAKEM
HF MEEDS PAINT
MP MISSING PLUG
D& DIFF. ACCESS
BS BAD SUFPORT
El BAD IMS.

BH BAD HANGER
BD BROKEN DRAIN

ok | cancel | Edi. |

Figura 11.31. Ventana Ejemplo Notas de Inspeccion

Edit Survey Note

Prefix Hote

E— |Bnn SUPPORT

Cancel |

Figura 11.32. Ventana Editar Notas de Inspeccién
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» Delete this TML: Seleccione este boton para borrar lecturas especificas de la

inspeccion.

» Del. Entire Survey: Seleccione este boton para borrar todas las lecturas de la

inspeccion. El sistema le pedira una confirmacion.

11.8. Agregar/Editar/Borrar Informacion del Dibujo de cada equipo/circuito en la

Base de Datos de UltraPIPE y/o sobre el mismo dibujo (Opcional).

UltraPIPE 10.141 proporciona la capacidad de conectarse con AutoCAD® R12, R13, R14,
R2000/00i, R2002, R2004 y AutoCAD R2005® para Windows o posterior. UltraPIPE brinda
la flexibilidad de crear un dibujo para una pieza de equipo — incluso si todavia no se ha
asignado alguna Localidad al equipo. Pueden crearse también multiples dibujos para una
pieza de equipo individual. Estas son poderosas caracteristicas que puede utilizarse para

adecuarlas a necesidades especificas.

UltraPIPE permite crear un nuevo dibujo en AutoCAD® introduciendo la informacion
requerida en la base de datos y luego dentro de AutoCAD® crear el dibujo. También
permite tomar un dibujo que ya existe en la base de datos y agregar informacion de otro
Equipo/Circuito en el mismo dibujo. Un nuevo grupo de capas es creado para el dibujo y
la informacion del Equipo/Circuito se agrega. No importa que funcidon quiera realizar, los
mismos pasos seran requeridos. Las herramientas que UltraPIPE brinda para crear y
modificar los dibujos de AUTOCAD seran descritas en detalle por el manual de usuario

del sistema.
11.8.1. Agregar informacién al dibujo de AUTOCAD.

Para agregar informacion al dibujo, se debe iniciar la funcién seleccionando Médulos de

Soporte del Menu Principal, elegir la opcién Dibujos de Equipos/Circuitos, y después la

opcidn Agregar Dibujos; 6 presionar el icono il y seleccionar la opcion Agregar Dibujos.

La ventana que se muestra en la Figura 11.33. aparecera en pantalla.
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Unit EqfCirc ID Type

[l -| |Lce2se-o1-e1-Le1 -]  [PIPING

Description
ITREN DE PRECALENTAMIENTO DE CRUDO <A78°F

Drawing ID

[pucesses J_l
Prototype

[kBPROTON J

From THL From Location To THL To Location

[1.01 =| [noRTE [145.04 -] [oESTE

Use Tenths As— ~THL Type -
@ THL Inserts | Humeric e MLS: oo |
" Multiple Readings / Loc. || ¢ Grid

) Boiler
Drawing Description

0K I Cancel |

Figura 11.32. Ventana Agregar Informacion al Dibujo

Unit: Representa la planta seleccionada. La informacion requerida en este campo se

introducira a través de las listas de la lista maestra de Equipos/Circuitos ya definidas.

Eq/Circ ID: En este campo se colocara la identificacion que ha sido asociada con una
pieza del equipo dentro del grupo seleccionado definidas con anterioridad en las listas

de los Equipos/Circuitos.

Drawing ID: En este campo se colocara el nombre del archivo, en el cual sera
almacenado el dibujo. Hasta 54 caracteres para identificar a este archivo son
permitidos. La entrada de un nuevo Dibujo agregara el Grupo de Equipo/Circuito al
nuevo dibujo. La entrada de un Dibujo que ya existe agregara el Grupo de
Equipo/Circuito a este dibujo existente. UltraPIPE generara automaticamente la

secuencia de nombres para un nuevo dibujo como: DWGH##HHH# (donde ##HHHE es el

numero de la secuencia). Usted puede presionar el botén J para desplegar en

pantalla una lista con los archivos de dibujo existentes.

From TML: Este campo le permite especificar cual es el punto de inicio, a partir del

cual las Localidades seran desplegadas en el dibujo.

To TML: Este campo le permite especificar cual es el ultimo punto, en este indicara
cual es la ultima Localidad que desea, sea desplegada en el dibujo.
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» View TMLs...: Botdbn que permite generar la lista de todas las Localidades del

Monitoreo de Corrosion para la Planta-Equipo/Circuito seleccionado.

» Prototype: Esta es una especificacion para el archivo que utilizara como base para los

nuevos dibujos en AutoCAD®. Presionando el boton J se puede visualizar la lista de
archivos prototipos existentes. La lista mostrara todos los archivos .DWG que estan en
la Ruta de Soporte de UltraPIPE, excepto los dibujos que no fueron enviados a

UltraPIPE por otras razones.

Un prototipo es un archivo de dibujos de AutoCAD® cuyas configuraciones son
utilizadas como base para los nuevos dibujos. Las opciones que maneja Ultra PIPE
son las siguientes cuatro, de las cuales para caso especifico del programa las dos

primeras opciones son validas:

KBPROTOH — Este es un prototipo de aspecto Horizontal Simple proyectado para
dibujos de tuberias. Este prototipo tiene limites de 8 %2 por 11 pulgadas con activado
automatico de isométrico.

KBPROTOV - Este es un prototipo de aspecto Vertical Simple proyectado para dibujos
de tuberias. Este prototipo tiene limites de 11 por 8 % pulgadas con activado
automatico de isométrico.

KBVESH — Este es un prototipo de aspecto Horizontal proyectado para dibujos de
recipientes. Este prototipo tiene limites de 300 por 200 pulgadas con activado
automatico de isométrico.

KBVESV - Este es un prototipo de aspecto Vertical proyectado para dibujos de
recipientes. Este prototipo tiene limites de 300 por 200 pulgadas con activado

automatico de isométrico.

El usuario del sistema puede disefar cualquier prototipo para ajustarlo a los estilos de
dibujos existentes. Para disefiar un nuevo prototipo, abra directamente uno de los
prototipos de UltraPIPE existentes a través de AutoCAD®. Los prototipos de UltraPIPE
son salvados en la carpeta de Soporte UPIPE. Se modifica el prototipo ajustando los

limites, la configuracion automatica, las dimensiones de la cuadricula, etc.
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» Use tenths as: Este campo da la opcidn de especificar si la posicion de las décimas en
los numeros de las Localidades sera utilizada para insertar Localidades o para
Lecturas Multiples por localidad. Si la opcion Insertar Localidades es elegida, el dibujo
tratara a cada entero y/o décima como una localidad y actualizara un maximo de 9
lecturas por localidad (es decir; n.n1 hasta n.n9). Si elige la opcion Lecturas
Multiples/Localidad, el dibujo tratard a cada entero como una localidad y actualizara
hasta 99 lecturas por localidad (es decir; n.01 hasta n.99). Esta opcién debera ser
colocada en base a lo que haya elegido hacer con las décimas en la aplicacion
Monitoreo de Corrosion. Seleccione la opcién que desea haciendo clic en el circulo

que se encuentra al lado de esta opcidn.

» TML Type: Este campo permite especificar si las Localidades seran numéricas o con
formato Matriz. Usted unicamente puede especificar la entrada para este campo si el
Equipo/Circuito que haya elegido NO ha sido agregado a la aplicacion Monitoreo de

Corrosion.

» Description: En este campo sera colocada previamente la descripcion especificada

para el equipo.

» Drawing Desciption: En este campo se coloca una descripcion que pueda especificar

el dibujo y esta aparecera en el dibujo. Este campo es opcional.

La informacién necesaria en los campos “Type”, “Description”, “From Location” y “To
Location”, es previamente establecida por usuario, de forma que el programa ya asigna

esta informacion en tales campos.
Una vez se ha introducido toda la informacion y se desea proceder con la adicion del
dibujo se debe presionar el botén “OK”; posteriormente se puede presionar el botén

“Display” para recurrir a AutoCAD® y crear o modificar el dibujo de inspeccién actual.

11.8.2. Editar informacion de la base de datos de un dibujo de AUTOCAD.
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Para modificar la informacién del dibujo de la base de datos, inicie la funcién selecionado
Médulos de Soporte del Menu Principal, elija la opcién Dibujos de Equipos/Circuitos, y

después la opcién Editar/Borrar Informaciéon del Dibujo. La ventana que se muestra en

la Figura 11.34. aparecera en pantalla.

Edit/Add/Delete Drawing Information 2=

Unit Eq/Circ ID Type

Ju-258 | |Lee25e-p1-e1-Le1 -]  |pPIPING
DPescription
[TREN DE PRECALENTAHIENTO DE CRUDD <478°F

Drawing ID

[T-251 =l
Prototype
[kBPROTOU
From THL From Location To THL To Location ~Drawing Info—
[1-m NORTE [185 04 [0ESTE -

List... |
Use Tenths As—————————— _
¢ THL Inserts View THLs... ! B
& Hultiple Readings # Loc.

Add. .. |
Drawing Description

Delet
oo _detete |

3 Dlsplay...l

Figura 11.34. Ventana Editar/Agregar/Borrar Informacion del
Dibujo

Introduzca la informacion de la Planta, identificacion del Equipo/Circuito y nombre del
dibujo de AUTOCAD, que se facilita utilizando el botén “Lista...”; el cual genera una lista
completa de todos los dibujos existentes para su seleccion, luego presione el boton Edit...
, 'y la ventana de la Figura 11.35. sera desplegada en pantalla y podra usted modificar la
informacién de su dibujo. Los campos a los cuales se les podran hacer modificaciones
seran: Drawing ID, Prototype, From TML, To TML, Use Tenths as y Drawing Description.
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21|
Unit Eq/Circ ID Type

|u—250 |Lcuzsn—u1—u1—Lu1 IPIPING

Description

ITREN DE PRECALENTAMIENTO DE CRUDO <{470°F

Drawing ID

T-251 J _|

Prototype

[kePROTOU J
From THL From Location To THL To Location
[1.91 | |NORTE [145.04 -| |OESTE

= THML Inserts View THLs...
* Multiple Readings / Loc.

’rUse Tenths As——— |

Drawing Description
[ooo

0K I Cancel |

Figura 11.35. Ventana Editar Informacién del Dibujo

Una vez se modifique la informacion se podra presionar el botdon OK para aceptarla o el
boton Cancel para abortarla edicion, que retornaran a la ventana Editar/Agregar/Borrar

Informacién del Dibujo (ver Figura 11.34.).

11.8.3. Editar informacion de la base de datos de un dibujo de AUTOCAD.

Para borrar la informacion de UltraPIPE, unicamente es borrado lo registrado en la base
de datos, NO el archivo mismo del dibujo en AutoCAD®.

La funcion de borrado inicia seleccionando Médulos de Soporte del Menu Principal,
luego la opcion Dibujos de Equipos/Circuitos, y después la opcion Editar/Borrar
Informacién del Dibujo. La ventana que se muestra en la Figura 11.34. aparecera en
pantalla, posteriormente se escoge la planta y equipo/circuito al que se le desee borrar el

dibujo, para luego presionar el botéon Delete.

11.8.4.Visualizar un dibujo de AUTOCAD de la base de datos.

Al visualizar un dibujo se despliega la ventana de la figura 11.36.
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Unit Eq/Circ 1D Type

Ju-256 =] [Lco2se-e1-01-Le1 x|  [PIPING

Drawing ID

[T-251 =] List... |
Prototype

|kBPROTOU

From THL From Location To THL To Location

|1 .61 NORTE |1u5.au I[IESTE

~Drawing HMarkers

Use Tenths As———— CR Honitoring THL Marker
. THL Inserts e LS. o |Shurt Markers :J
& Hultiple Readings / Loc. Local CR Marker

Short HMarkers <
Valves HMarker

Jooo | ]

Edit Warkers... |

Display | Cancel I

Figura 11.36. Ventana Visualizar/Actualizar Dibujo

Description

Donde el botdn List... generara una lista de todos los dibujos existentes para facilitar la

seleccion. Los campos siguientes necesitaran la siguiente informacion:

» Drawing Markers: En este campo se podra especificar el disefio del marcador que
utilizara en los dibujos. Consulte la seccién “Editar Disefios de Marcadores para el

Dibujo” para mas informacion.

» Edit Markers...: Permite editar los disefios de marcadores para el dibujo. Ver figura
11.37.

El disefio del marcador define la forma del marcador en la Localidad y la informacion

asociada con este

Edit Drawing Markers HE

Localized Corrogian. .. |

Walves... |

oK |

Figura 11.37. Ventana Seleccionar Agregar/Editar/Borrar Datos del

Marcador para el Dibujo
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La seleccién de “Monitoreo de Corrosién” generara la siguiente ventana (Figura 11.38.).
Las otras selecciones son muy similares y le permiten direccionar otros tipos de

marcadores.

Corrogion Monitoring Marker 3 | Carrozion Monitoring Marker 4
Corosion Manitoring karker 1 | Carrosion Moritoring barker 2
Frofile Mame
I Line 1: [<E> <F>
Line 2 I
Line 3 I
Line 4: |
Line &: |
tdarker Codes for THL Information —Mumeric Data Format
.:. IEnc:atinn o |H.I Fletirep'uenBThinr:ess " Lang [0.500) Mumbers
. Component Code . Inzpection Due Date & Short 5] Mumb
C. Size J. Retirement Diue Date ort [5] Mumbers
[ Matenal Code k. Rep. TML Corozion Rate
E. Last Measued Reading L. MAOP ~ Hundredths
F. Mozt Recent Mate . Mominal Thickness % Update Minimum ThL
. Mozt Recent Date M. Last Analytical Reading {~ Update Al TMLs

Use Marker Codes in format <43 <E> ete. o ingert data fields.
Other text will be dizplayed on the drawing as typed.

Aceptar I Cancelar |

Figura 11.38. Ventana Editar Marcadores para el Monitoreo de

Highlight ThL Critena. ..

Corrosion

Se puede elegir el Marcador (1, 2, 3 o 4) que desee editar, seleccionando la ficha
especifica. Cada ventana de marcador que es desplegada cuando selecciona una ficha le

muestra la misma informacion. Se puede introducir la siguiente informacion:

» Profile Name: En este campo coloque el nombre que desee asignar al disefio. El

nombre puede contener hasta diez caracteres.

» Line 1/Line 2/Line 3/Line 4/Line 5: Son 5 lineas de datos en las cuales se coloca
informacion que selecciona de la base de datos y que desea sea desplegada en el
dibujo. La informacion listada en el cuadro “Marker Codes For TML Information”
muestra toda la informacién de la base de datos que puede tener desplegada en la
Localidades. Para desplegar la informacion en la Localidad, utilice los cédigos que le

son proporcionados en el formato <A> a <L>. Cualquier otro texto que usted escriba
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en las lineas de datos sera desplegado en el dibujo tal como haya sido escrito. Las
cinco lineas de datos le permiten dividir la informacion desplegada para que esta no
aparezca amontonada en una linea y sea dificil leerla. Por ejemplo:
Si desea desplegar la Localidad y la Lectura Mas Reciente en una linea, seguida del
Espesor de Retiro (con su propio texto de entrada) en otra linea y en una tercera linea
el POMP, sus lineas de datos aparecerian como sigue:
Linea1: <A> <E>
Linea 2: EMin: <H>
Linea 3: <L>

» Numeric Data Format: Este campo le permite representar los nimeros de forma corta
o larga. Por ejemplo, el nimero 5 podria ser representado como 5.000 en forma larga

y como 5 en forma corta. La opcion corta puede ayudar a hacer el dibujo mas legible.

» Hundredths: Este campo da la capacidad de ganar espacio en un dibujo que contenga
mucha informacion. Se puede seleccionar la opcion “Update minimum TML” de modo
gue unicamente las lecturas minimas por localidad sean actualizadas en vez de

hacerlo con todas (opcion “Update All TMLs”).

12. Priorizar a las lineas de acuerdo a su criticidad y confianza.

La prioridad que se les da a las lineas de proceso de acuerdo a su criticidad y confianza,
se hace por medio de la valoracion de la matriz RAM obtenida y/o resultante del taller de

RBI para estas lineas de acuerdo a los lazos de corrosion, mencionados anteriormente.

13. Analizar las tendencias de corrosion de cada equipo/circuito o tuberia de linea

de proceso y planear actividades de inspeccién y recomendaciones.

El analisis de las tendencias de corrosion del equipo se pueden observar a través del
software UltraPIPE, bien sea por medio de un listado de los espesores medidos o por
medio de graficas de los mismos; en las que se mostraran también la rata de corrosion

promedio, el espesor de retiro, entre otra informacién relevante, haciendo del grafico un
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documento que resulta versatil anexar al informe o reporte general para detallar un punto

de corrosion critico.

Una vez son analizadas estas tendencias de corrosion se procede a planear las
actividades y recomendaciones de inspeccion pertinentes para los equipos/circuitos en
estudio, las cuales seran reportadas bajo un formato propio o no de UltraPIPE (numeral

15) y de manera formal en el reporte general discutido en el numeral 16.

El Reporte de Actividades de la Inspeccion por UltraPIPE permite documentar los
resultados de cualquier actividad de inspeccion, programada o no programada, utilizando
texto, calculos numéricos, fotografias digitales y/o graficos para documentar
apropiadamente estas actividades. Cuando el Reporte de Actividades de la Inspeccion es
utilizado para documentar los resultados de una actividad programada, el calculo de la
préxima fecha de inspeccion se ejecuta automaticamente durante la entrada del Reporte
de Actividades de la Inspeccion. Este software proporciona cuatro métodos para vincular

a los Equipos/Circuitos con el Reporte de Actividades de la Inspeccion:

e Utilizando Microsoft Word: Util para informes amplios con capacidad para fotografia

digital.

e Utilizando Microsoft Excel: Util para inspecciones numéricas intensivas, como

Proteccién Catédica, Corrosion de Cupones y Corrosion de Sondas.

e Utilizando Formato Memo: Util para informes sencillos con todo el texto interno de la

base de datos.

e Utilizando Cualquier Otro Programa: Util para examinar registros histéricos.

13.1. Programacion de las Actividades de Inspeccidn

En la programacion de las actividades de inspeccion es necesario basarse en las
recomendaciones API o en los requerimientos propios de ECOPETROL - GCB. Algunas

actividades que podrian definirse incluyen:
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e Actividades de Inspeccion Visual Externa/lnterna
e Prueba Hidrostatica

e Corrosion Cupones/Sonda

e Particulas Magnéticas

e Proteccion Catddica

13.1.1. Crear una Nueva Actividad de Inspeccion

Para crear una nueva actividad de inspeccion se debe seleccionar Aplicaciones del
menu principal, luego seleccionar la opcién Programacion de las Actividades de
Inspeccién y elegir la opcion Programacion de Actividades. La ventana de la Figura
13.1. aparecera en pantalla, indicando cual es la primera actividad de la lista (Esta lista
lleva un orden alfabético).

Add/E dit/Delete/Rename Activity
Activity HName

[ursuaL - API 518 UESSELS =l

Schedule the above activity using the minimum of the
following checked items:

[ Remaining Life f|2.ﬂ d
[“ 5.8 Years Haximum Edit...
[¥ Mext Thickness Inspection from

Corrosion Honitoring Delete

2

Rename...

Or, if a Life Prediction and Inspection Due date are
not available in Corrosion Honitoring use:

[7|5.8 Years Fized

Figura 13.1. Ventana Agregar/Editar/Borrar/Renombrar

Actividades

Presionar el botén Agregar... (Add...). La ventana que se muestra en la Figura 13.2

aparecera en pantalla.
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Add Activity EH
Activity Name

Schedule the above activity using the minimum of the
following checked items:

[ Remaining Life /
r'| Years Maximum

[T Hext Thickness Inspection from
Corrosion Monitoring

Or, if a Life Prediction and Inspection Due date are
not available in Corrosion Honitoring use:

Il Years Fixed {mandatory input}

DK | {tancel |

Figura 13.2. Ventana Agregar Actividad

Posteriormente se debe introducir la siguiente informacién para programar una
actividad, y una vez esta vaya a ser programada el software utilizara el minimo de las
opciones que hayan sido seleccionadas. Estas opciones seran descritas a
continuacion:

Activity Name: Campo de 32 caracteres alfanuméricos. Representa la actividad que se
esta definiendo. Se debe tener cuidado cuando se asigne el nombre a la actividad, de
modo que pueda hacerse uso de los caracteres especiales mas adelante. Por
ejemplo, en todas las actividades de inspeccion visual puede introducir la palabra
“VISUAL” acompanada de un texto unico descriptivo, de modo que mas adelante
pueda seleccionar todas las actividades visuales utilizando simplemente la palabra
“VISUAL”, la cual servira como caracter especial para delimitar (es decir: VISUAL*).

Remaining Life / <Introducir Valor>: La vida remanente pronosticada sera dividida
entre el numero que se introduzca en este campo y servira para calcular la fecha de
préxima inspeccion. Por ejemplo, si la vida remanente es de 10 afios y el nimero
introducido en este campo es 2.0, el proximo programa de inspeccion se llevara acabo
5 afios después, a partir de la ultima inspeccién (en esta parte jugara papel importante
el tiempo maximo estipulado para la proxima inspeccion segun el taller de RBI). El

cuadro que se localiza a la izquierda servira para activar o desactivar esta opcion.
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» <Introducir Valor> Years Maximum: El préximo programa de inspeccion sera calculado
en base al valor del intervalo fijo que se introduzca en este campo. El valor de este
intervalo permite establecer la fecha de proxima inspeccion independientemente de
cualquier analisis. Por ejemplo, él calculo realizado en el punto anterior puede
recomendar que la inspeccion sea dentro de 5 afios, pero usted puede modificar este
dato de acuerdo a las necesidades de inspeccién propias (en esta parte jugara papel
importante el tiempo maximo estipulado para la proxima inspeccion segun el taller de
RBI). El cuadro que se localiza a la izquierda servira para activar o desactivar esta

opcion.

» Next Thickness Inspection from Corrosion Monitoring: Al seleccionarse esta opcion el
programa utilizara el dato de proxima inspeccion, el cual fue calculado en el moédulo
Monitoreo de Corrosion. El cuadro que se localiza a la izquierda servira para activar o

desactivar esta opcion.

» <Introducir Valor> Years Fixed: Este valor obligatorio es utilizado si la Vida Remanente
y Fecha de Proxima Inspeccion no se encuentran disponibles en el médulo Monitoreo
de Corrosion. Esto puede ocurrir si el Equipo/Circuito no es introducido al modulo
Monitoreo de Corrosién o si el Equipo/Circuito es introducido en el médulo Monitoreo
de Corrosiéon pero no contiene informacion de espesores. Este campo le permite
introducir un valor basado en los lineamientos API570 para tuberias. El cuadro que se

localiza a la izquierda servira para activar o desactivar esta opcion.

13.1.2. Modificar Actividades de Inspeccion Existentes

Para modificar una actividad existente se debe seguir la misma ruta empleada para crear
actividades de inspeccién, luego se debe presionar el boton Editar... (Edit...) y
seleccionar la Actividad para editarla. La ventana que se muestra en la Figura 13.3.
aparecera en pantalla, la cual permitira modificar la informacion de los campos Remaining
Life, Years Maximum, Next Thickness Inspection from Corrosion Monitoring, discutidos

anteriormente.
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Edit Activity EHE
Activity Hame
IUISUI’IL — API 518 UESSELS

Schedule the above activity using the minimum of the
following checked items:

¥ Remaining Life / |2.I]
M |5.8 ¥Years Haximum

¥ Hext Thickness Inspection from
Corrosion Honitoring

Or, if a Life Prediction and Inspection Due date are
not available in Corrosion Honitoring use:

[ |5.8 ¥Years Fixed (Mandatory Input)

0K Cancel |

Figura 13.3. Ventana Editar Actividad

13.1.3. Borrar Actividades de Inspeccion Existentes

Para borrar una actividad existente se debe seguir la misma ruta empleada para crear
actividades de inspeccion, luego se debe seleccionar la actividad requerida y presionar el
boton Borrar (Delete...). En pantalla aparecerd una ventana de confirmacion de
borrado(Figura 13.4).

& Delete the activity WISUAL - AP ST0YESSELS?

Figura 13.4. Ventana Confirmacién para Borrar la Actividad

13.1.4. Renombrar Actividades de Inspeccion Existentes

Para renombrar una actividad existente se debe seguir la misma ruta empleada para crear
actividades de inspeccion, luego se debe seleccionar la actividad requerida y presionar el

boton Renombrar... (Rename...). La ventana que se muestra en la Figura 13.5.
aparecera en pantalla.
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Rename Activity E

The fActivity Name is used in several database tables.

You may not rename an Activity to a name that already
exists in one of the affected database tables.

Activity Hame
IUISUHL - API 518 VESSELS

New Activity Hame
IINSPECT UVESSEL (VISUAL) API 518

Cancel |

Figura 13.5. Ventana Renombrar Actividad

Se puede modificar el Nombre de la Actividad existente en el campo New Activity Name.
No se puede renombrar una actividad utilizando un nombre que ya existe en la base de
datos. Se debe seleccionar el boton Rename para salvar el Nuevo Nombre de la Actividad
en la base de datos. La ventana que se muestra en la Figura que 13.6. aparecera para

verificar que se desea salvar el cambio realizado en el nombre de la actividad.

UltraP1PE =

@ Rename the Achivity'?

Figura 13.6. Ventana de Verificacion Renombrar Actividad

13.2.1. Agregar un Equipo/Circuito a una Actividad de Inspeccidn

Para agregar un Equipo/Circuito a una Actividad de Inspeccidon se debe seleccionar
Aplicaciones del menu principal, luego seleccionar la opcion Programacién de las
Actividades de Inspeccidon y elegir la opcidon Actividades del Equipo/Circuito. La
ventana de la Figura 13.7. aparecera en pantalla, indicando cual es la primera actividad

de la lista. Esta lista lleva un orden alfabético.
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Add/Edit/Delete Eq/Circ ID Scheduled Inspection Activities

Activity Hame
FEETI -| vicu-.| activities...|

Unit Eq/Circ ID Type Class RBI

[eeu3 | [p-p708 =] [pRUN [ [

Last Inspection Date for this nctiuity:lﬂ3l23!1999

Next Inspection Date for this Activity: =IB3122!233h {C)

[~ | Shutdown Required

pad... | eaite. | vetere |

Figura 13.7. Ventana Agregar/Editar/Borrar un Equipo/Circuito del

Programa de Actividades de Inspeccién

Seleccionar de la lista Activity Name aquella a la cual desea agregar un Equipo/Circuito.
Se puede seleccionar el boton Activities... para tener acceso a la ventana de
Agregar/Editar/Borrar una Actividad.

El botdon View proporciona el estado actual de cada Actividad, listando a todos los
Equipos/Circuitos que estdn actualmente vinculados a la Actividad que aparece en
pantalla, facilitando la entrada de datos. Se puede seleccionar una actividad de esta lista
para compararla con la que estaba seleccionada anteriormente.

Presionar el botén Add. La ventana que aparece en la Figura 13.8. aparecera en pantalla.

Add Eq/Circ 1D Scheduled Inspection Activities

Activity Hame

|REM—6B
Unit Eq/Circ ID Type Class RBI
[0043 | [p-0708 ~| [prun |_ |_

Last Inspection Date for this nctiuityzlﬂhﬁhﬁ‘)‘}‘} vl

Next Inspection Date for this Activity: =(84/13/2084 ~| (C)

[~ Shutdown Required

0K | Cancel |

Figura 13.8. Ventana Agregar un Equipo/Circuito al Programa de

Actividades de Inspeccion

La siguiente informacién debera introducirse:

» Unit: Campo de 8 caracteres alfanuméricos representa la planta seleccionada.
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Eq/Circ ID: Campo de 16 caracteres alfanuméricos representa la identificacion que ha

sido asociada con una pieza o equipo dentro de la Planta seleccionada.

Class: Campo de 3 caracteres alfanuméricos representa la clasificacion de la tuberia,

basado en las recomendaciones API.

RBI: Campo de 2 caracteres alfanuméricos representa el indicador de riesgo para el
Equipo/Circuito.

Last Inspection Date for this Activity: Se puede modificar la fecha de la ultima
inspeccién para la actividad seleccionada. Esto puede ser necesario en caso de que
ocurra alguna circunstancia fuera de lo normal, esto garantizara que la inspeccién se

cumpla antes de que la préxima que ha sido programada se lleve a cabo.

Next Inspection Date for this Activity: Esta fecha indica cuando debera llevarse a cabo
la proxima inspeccion de la actividad seleccionada. La letra (C) que aparece a la
derecha de este campo indica que la fecha ha sido calculada en base a los criterios
seleccionados cuando la actividad fue creada. Si se requiere que esta fecha sea
diferente a la calculada, puede cambiarse este valor. Cuando la fecha sea

proporcionada por el usuario, aparecera la letra (U). Presionar el botén il para que el
programa haga nuevamente él calculo de la fecha, basandose en los criterios
colocados en esta actividad, enseguida escribira sobre la fecha proporcionada por el

usuario.

Shutdown Required: Este campo permite sefalar si se requiere realizar un paro para

ejecutar la inspeccion.

OK: Presionar este botén para asociar el Equipo/Circuito con la actividad de

inspeccién seleccionada.

Cancel: Presionar este botén para salir de la ventana sin haber agregado ningun

Equipo/Circuito.
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13.2.2. Modificar Informacién de un Equipo/Circuito Vinculado a una Actividad de

Inspeccion

Modificar la fecha de la ultima inspeccion de una actividad permite saber que la
inspeccion fue realizada, se puede calcular la fecha de la proxima inspeccion basandose
en la fecha de la ultima inspeccion y los criterios de la actividad. Para algunas actividades,
se encontrara que es necesario proporcionar mayor documentacion acerca de la actividad
de inspeccidn, para que esta se pueda llevar a cabo, se debe referir al numeral 13.3. que
contiene informacion acerca de los Reportes de Actividades de la Inspeccion.

Para modificar la informacién del Equipo/Circuito vinculado a una Actividad de Inspeccién
se debe seleccionar Aplicaciones del menu principal, luego seleccionar la opcion
Programacién de las Actividades de Inspeccién y elegir la opciéon Actividades del
Equipo/Circuito. (Ver Figura 13.7.).

Posteriormente seleccionar de la lista Activity Name y Eq/Circ ID, la planta y equipo
respectivamente a modificar, y presionar el botén Edit. La ventana que aparece en la

Figura 13.9. aparecera en pantalla.

Edit Eq/Circ ID Scheduled Inspection Actlivities

Activity Hame

|nEM—6l]
Unit Eq/Circ ID Type Class RBI
[o0u3 D-06708 [pRUH | N |

Last Inspection Date for this nctiuity:lﬂ3;’23!1999 vl
Hext Inspection Date for this Activity: =|E13f22!288!| vl (C)

[~ Shutdown Required

0K | Cancel |

Figura 13.9. Ventana Editar un Equipo/Circuito del Programa de

Actividades de Inspeccidn

En esta ventana se puede modificar la informacion referente a la clasificacion de la
tuberia, el indicador de riesgo para el Equipo/Circuito, la fecha de la ultima inspeccion, la
fecha que indica cuando debera llevarse a cabo la préxima inspeccion de la actividad
seleccionada y el campo que permite sefialar si se requiere realizar un paro para ejecutar

la inspeccion.
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13.2.3. Borrar un Equipo/Circuito Vinculado a una Actividad de Inspeccidn

Para remover un Equipo/Circuito vinculado a una Actividad de Inspeccion se debe
seleccionar Aplicaciones del menu principal, luego seleccionar la opcién Programacion
de las Actividades de Inspeccion y elegir la opcion Actividades del Equipo/Circuito.
(Ver Figura 13.7.).

Posteriormente seleccionar de la lista Activity Name la planta, y de la lista Eq/Circ ID el
equipo que se desea remover; luego presionar el botén Delete. En pantalla aparecera una
ventana de confirmacion para borrar (Figura 13.10.). Presione OK para borrar el
Equipo/Circuito vinculado a la actividad de Inspeccion. Presione No para cancelar la

operacion de borrado.

UlraPIPE =]

& Delete the entry WISUAL - API 510WESSELS - DEMO | AD3077

Figura 13.10. Ventana de Confirmacion Borrar un Equipo/Circuito de la Actividad

de Inspeccién

13.3.1. Agregar un Reporte de Actividades de Inspeccidn

Para agregar un reporte de actividades se debe seleccionar Aplicaciones del menu

principal y luego seleccionar la opcién Reportes de Actividades de Inspeccidn y elegir la

opcion Agregar un Reporte de Actividades de Inspeccién; o seleccionar el icono il de
la barra de herramientas y elegir la opcién Agregar un Reporte de Actividades de

Inspeccioén.

La ventana que aparece en la Figura 13.11. aparecera en pantalla.
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Add Inspection Aclivity Report E
Unit Eq/Circ ID Section Eq Type Class RBI
Joeno =] [p-ss12 o [ T [vESSEL 2 [uc
~Type of Report to Add Activity Description

" HS YWord Report I
" H$ Excel Report
& Hemo Report Select Scheduled Activity...

" Hemo Template

Unselect: Scheduled| Activity |
" Other Type of Report

Activity Date Inspector Hote Template

11/05/1998 7| | U [wo TEMPLATE =l
~Activity Status

@ approved / Rescheduled

Mot Approved / Not Rescheduled
Approved On Approved By

r & J

Ik | ? Cancel

Figura 13.11. Ventana Agregar un Reporte de Actividades de

Inspeccion, Utilizando Formato Memo

Utilizar los siguientes campos para especificar cual equipo desea agregar a un nuevo

reporte de actividades de inspeccion:

» Unit: Este campo representa la planta seleccionada.

» Eqg/Circ ID: En este campo aparecera la identificacion que ha sido asociada con una

pieza o equipo dentro de la planta seleccionada.

» Section: Este campo representa una descripcion de la seccion del Equipo/Circuito. La
informacion no podra ser introducida en este campo mediante el teclado. Si fue
introducido un nombre en este campo, este sera desplegado. De lo contrario, el campo
aparecera en blanco. Esta informacién es definida en su lista maestra de

Equipos/Circuitos.

» Eq Type: En este campo se colocara la descripcion del Equipo/Circuito. Si la
descripcion fue colocada para el Equipo/Circuito seleccionado, esta aparecera en

pantalla.

Elija el tipo de reporte que le gustaria agregar, seleccionando una de las opciones en la
seccion Type of Report to Add:
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cion se pueden documentar las actividades

de inspeccion en un documento o en una hoja de calculo. Al utilizar estas opciones se

tiene acceso a todas las caracteristicas

que brindan estos programas. Se puede

adicionar graficos o fotografias digitales, lo cual ayuda a exponer notas o la habilidad

de controlar el formato de las notas. (Para
el UltraPIPE se requiere MS Word o Excel

Al seleccionar el boton MS Word Repor

que estos programas sean compatibles con

para Windows 95 V7.0 o posterior).

t o MS Excel Report la ventana Agregar un

Reporte de Actividades de Inspeccidon cambiara, como se muestra en la Figura

13.12.
Unit Eq/fCirc ID Section Eq Type Class RBI
[oEno = Jo-es12 2 G [uEsSEL 2 [

~Type of Report to Add

" MS Excel Report

" Hemo Report

" Memo Template

¢ 0ther Type of Report

Activity Date Inspector

Activity Description

Select Scheduled Activity... |

Unselect: Scheduled) ActEivTey |

Existing Doc Template Filename

11/85/1998 7| |

—hActivity Status
& Approved / Rescheduled

" Hot Approved / Hot Rescheduled

Hew DOC Filename

Approved On Approved By

|Ducaaaaa

/o =
I

Cancel

Figura 13.12. Ventana Agregar un Reporte de Actividades de

Inspeccién, Uti

e Existing Doc Template Filename:

lizando MS Word

En este campo se introduce el nombre del

archivo que utilizara como plantilla para su reporte de inspeccion. Se puede

presionar el botén J para visualizar y seleccionar el archivo deseado.

contiene al reporte de inspeccion.

New Doc Filename: En este campo se introduce el nombre del archivo que

» Memo Report: Esta caracteristica se emplea para crear reportes a través de una

ventana de texto. El texto es almacenado en un memorandum de MS Access en
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upipe.mdb. Cuando se seleccione el botdon Reporte Memo, la ventana Agregar un
Reporte de Actividades de Inspeccién cambiara, como se muestra en la Figura 13.11.

e Template: Este campo se usa para seleccionar una plantilla existente.

Memo Template: Este botdon se emplea para crear nuevas plantillas de memos.
Cuando usted seleccione el boton Plantilla Memo, la ventana Agregar un Reporte de
Actividades de Inspeccién cambiara, como se muestra en la Figura 13.13.

Template fAbbreviation
[umFORHEN f

Type of Report to Add Template Description
¢ MS Word Report

" MS Excel Report
¢ Memo Report

K | Cancel |

Figura 13.13. Ventana Agregar un Reporte de Actividades de
Inspeccion, Creando una Plantilla Memo

e Template Abbreviation: Campo de 16 caracteres utilizado para abreviar la
descripcion de la plantilla. Cuando se tenga acceso a la plantilla para editarla, el
campo Unit estara listado como "m m FORM m W, esto permitira tener acceso a
todos los archivos de plantillas existentes. En el campo Eqg/Circ ID se listaran todas
las plantillas abreviadas existentes.

e Template Description: Campo de 32 caracteres utilizado para describir el tipo de
reporte de inspeccion (plantilla) que se agregara.

71

Programa de Confiabilidad Para Las Lineas De Proceso Conforme a RBI, para la GCB



Empresa Colombiana de Petroleos — ECOPETROL S. A.
Gerencia Complejo Barrancabermeja - GCB
Autor: Diego Alexander Duarte Herrera

Add Inspection Activity Report E
Unit Eq/Circ ID Section Eq Type Class RBI
[oEMD | [p-e512 R [ [uessEL [2 [

Type of Report to Add Activity Description
¢ MS Word Report I

" MS Excel Report
¢ HMemo Report Select Scheduled Activity... |

¢ Hemo Template
" Other Type of Report

Unselect: Scheduled) Activity |

Activity Date Inspector Report Filename (file must exist)

1170571998 7| | J |

Activity Status
@ Approved / Rescheduled

¢ Hot approved / Hot Rescheduled
Approved On Approved By

/4 = J

g | Cancel |

Figura 13.14. Ventana Agregar un Reporte de Actividades de

Inspeccion, Utilizando Otro Tipo de Reporte

» Other Type of Report: Esta opcion se emplea para asociar los reportes de actividad de

inspeccioén con otros tipos de archivos.

Select Scheduled Activity... |

Elija el boton para remover la Actividad

Programada seleccionada y limpiar el campo Descripcion de la Actividad.
» Activity Date: En este campo se introduce la fecha en que la inspeccion se realizé. Se
escribe el mes, dia y afio (cuatros caracteres) o se elije las flechas para seleccionar la

fecha del calendario. Como se ve en la Figura 13.14.

Activity Date Inspector
|11fl]5/1998j IW—HLMI]H

- =d<| Nov 1998 =2[>3 ||

Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat
1 2 3 4 |5 6 F

g 9 10 11 12 13 14
15 16 17 18 19 20 21
- 22 23 24 25 26 27 28 [
20 30 1 2 3 4 a5 K
I 6 ¢ 8 9 10 11 12 I

Figura 13.14. Ventana Calendario Tipo Lista de UltraPIPE

» Inspector: En este campo se introduce el nombre o las iniciales del inspector.
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» Activity Status: Esta caracteristica se emplea para indicar el estado de la actividad de
inspecciodn, segun se observa en la figura 13.15.

-Activity Status————

= iApproved / Rescheduled

" Hot Approved / Hot Rescheduled
Approved On Approved By

|11i1?!1998j IH—HLMI]N J

Figura 13.15. Ventana Estado de la Actividad

o Approved / Rescheduled: se selecciona este boton si el reporte de actividades
de inspeccion ha sido aprobado y para indicar que la inspeccion programada debe
reprogramarse.

e Not Approved / Not Rescheduled: Se elije este botdn si el reporte de actividades
de inspeccién no ha sido aprobado. Cuando este botdn es seleccionado, UltraPIPE
no reprogramara la actividad de inspeccién

e Approved On: Se introduce la fecha en que el reporte de actividades de
inspeccion fue aprobado. Escriba el mes, dia y aio (cuatros caracteres) o elija las
flechas para seleccionar la fecha del calendario, como se ve en la Figura 13.14.

e Approved By: Se introduce el nombre o las iniciales de la autoridad que puede

aprobar. Este campo es opcional.

» OK: Hacer clic en este botdn para agregar la informacion del reporte de actividades de
inspeccion.
Si el boton Approved / Rescheduled es activado, entonces la ventana que aparece a

continuacién permite que usted reprograme la actividad (Figura 13.16.).

Schedule an Eq/Circ ID Inspection Activity

Activity Hame
[VISUAL - FORHMAL - API 653 TANK L View. .o

Unit Eq/Circ ID Type Class RBI

[oouz D-0708 [pRuM 1

Last Inspection Date for this Activity:[10/18/1999

Hext Inspection Date for this Activity: =[10/17/2004 x| (C)
I” Shutdown Required.

Schedule/Update | Do Hot Schedule/Update |

Figura 13.16. Ventana Actualizar Fecha de Inspeccion

Esta ventana brinda la opcién para que UltraPIPE reprograme la actividad para la pieza

de equipo, utilizando el criterio que es configurado especificamente para esta actividad, o
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para reprogramar manualmente. Cuando esta ventana aparece, el campo Proxima Fecha

de Inspeccion para esta Actividad es llenado con la proxima fecha de inspeccion,

calculada por UltraPIPE utilizando el criterio configurado para esta actividad (ver numeral

13.2.3. en Modificar una Actividad de Inspeccién para informacién posterior sobre la

configuracion y uso de esta caracteristica).

Para cerrar esta ventana, debe decidirse si desea reprogramar esta actividad. Para

reprogramar la actividad de acuerdo a la fecha que se ha seleccionado (calculada por el

programa o seleccionada por el usuario), presionar Schedule/Update. Si no se desea
reprogramar esta actividad, seleccionar Do Not Schedule/Update.

La ventana Agregar/Editar/Borrar Reporte de Actividades de Inspeccién /

Recomendacion / Reparacién se desplegara automaticamente.

13.3.2. Editar/Borrar Reportes de Actividades de Inspeccion, Recomendacion y

Reparacion.

Seleccionar Aplicaciones del menu principal y luego seleccionar la opcidén Reportes de
Actividades de Inspeccién y elegir la opcion Editar/Borrar

Reporte/Recomendacion/Reparacion; 6 seleccionar el icono El de la barra de
herramientas y elegir la opcién Editar / Borrar Reporte / Recomendacion / Reparacion.

La ventana de la Figura 13.17. aparecera en pantalla.

74

Programa de Confiabilidad Para Las Lineas De Proceso Conforme a RBI, para la GCB



Empresa Colombiana de Petroleos — ECOPETROL S. A.
Gerencia Complejo Barrancabermeja - GCB
Autor: Diego Alexander Duarte Herrera

Add/Edit/Add/Delete Inspection Activity Report / Recommendation / Repair

Unit Eq/Circ ID Section Eq Type Class RBI
{pEHD =l J1116-B2-1-eu3  =| [1116 [PIPING |1 |un
Description Date Type Filename
REPLACE 2 INCH TEE 18/88/1995 UWord REP-1895
APIG53 - SECONDARY SEAL IHSP 89/82/1998 HMemo
~Activity Reports Action———— Reports to List
Add Entry... | Edit Report... | ¢ List Activity Reports only
¢ List Valve Reports only
Edit Entry... | Recomnendation. - - | % List All Reports
Delete Entry | REpair. .. | View/Print. .. |

Figura 13.17. Ventana Agregar/Editar/Borrar Reporte de
Actividades de Inspeccion, Recomendacién y Reparacion

Utilice los campos Unit y Eq/Circ ID para especificar cual equipo desea para editar,

borrar, ver y/o imprimir informacion del Reporte de las Actividades de Inspeccion.

Seleccione el Reporte de Actividades de Inspeccion que le gustaria editar, borrar, o

ver/imprimir de la ventana ver reporte. Esta ventana lista la siguiente informacion:

» Description: Esta columna lista la descripcion de los Reportes de Actividades de

Inspeccion documentados para el Equipo/Circuito seleccionado.

» Date: Indica la fecha en que la Actividad de Inspeccién fue terminada por el inspector.

» Type: Especifica la opcién de reporte que fue utilizada para documentar el Reporte de
Actividades de Inspeccion, como se describe a continuacion:
Reporte MS Word > Word
Reporte MS Excel -> Excel
Reporte Memo > Memo
Otro Tipo de Reporte > Otro
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» Filename: Visualizara el nombre del archivo que contiene el Reporte de Actividades de
Inspeccion, si fueron utilizadas las opciones MS Word, MS Excel, u Otro Tipo de
reporte.

Seleccionar el boton de la seccion Activity Reports que se localiza en la esquina inferior
izquierda de la ventana Agregar/Editar/Borrar Reportes de Inspeccion

/Recomendacién/Reparacion, para:

» Add Entry...: Tiene acceso a la ventana Agregar Reporte de Actividades de
Inspeccion, como se muestra en la Figura 13.11., para introducir nueva informacion al

reporte.

» Edit Entry...: Permite editar la informacion existente del Reporte de Actividades de

Inspeccion. La ventana que se muestra en la Figura 13.18. aparecera en pantalla.

Edit Inspection Activity Report Entry
Unit Eq/Circ ID Section Eq Type Class RBI
[pENO [1116-B2-1-043 [1116 [PIPING |1 |ﬁ
Activity Description Activity Date Inspector

|REPL|7|[:E 2 INCH TEE |1 6/08/1995 ~| |B?3—38—6?53 J

Activity Status
& Approved / Rescheduled

" Hot Approved / Hot Rescheduled
Approved 0On Approved By

11/088/1995 7| IW—HLMIJN J

Cancel |

Figura 13.18. Ventana Editar Entrada del Reporte de Actividades de Inspeccion

En esta ventana se puede editar la siguiente informacion del Reporte de Actividades de

Inspeccion, Activity Date, Inspector, Activity Status, Approved On y Approved By.

» Delete Entry: Este botén se debe seleccionar para borrar el Reporte(s) de Actividades
de Inspeccion seleccionado en la ventana ver reporte. El siguiente mensaje de

advertencia (Figura 13.19.) aparecera para verificar la operacion de borrado:
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UltraPIPE E |

@ Delete the zelected Activity Beport entpy?

Ay azzociated Recommendations or Bepairs
will alzo be deleted.

Figura 13.19. Ventana de Confirmacién Borrar Reporte de

Actividades

Para abrir el Reporte de Actividades de Inspeccion, agregar recomendaciones, o agregar
informacioén de la reparacion se elije uno de los botones disponibles de la seccion Action,
la cual se localiza al fondo de la ventana Agregar/Editar/Borrar Reportes de

Actividades de Inspeccion /[Recomendacion/Reparacion.

e Edit Report.... Este botéon abrira el Reporte (s) de Actividades de Inspeccion

seleccionado en el programa que se especifica en la columna Tipo.

® Recommendation...: Elegir este boton para agregar recomendaciones al Reporte de
Actividades de Inspeccion seleccionado en la ventana Agregar/Editar/Borrar
Recomendaciones para Actividades de Inspeccion, como se muestra en la Figura

13.20, la cual aparece en pantalla.

Add/Edit/Delete Inspection Activity Report Recommendation

~Inspection Activity Report

Unit Eq/Circ ID Section Eq Type Class RBI
[pEHD AXB203-6-1J1 [ALL [PTPINE [2 [2p
Activity Description Activity Date Inspector

IUISURL — API 578 CL3 PIPING |01fﬂ1/1995 ISI]S

Recommendation Title Hum Date Inspector
[TNSTALL MEW U/T PLUGS |1 -] [s1/81/1995 [sDS-JON SHVDER
~Reconmendation Completion Tracking

Completion Goal Priority Work Order Ho ¢ Conpleted Completed On
|12f25/1‘}“}“) |2 |123695|l8 & Unconpleted

oK | Add. .. | {Edit. . Delete | Edit Recon... |

Figura 13.20. Ventana Agregar/Editar/Borrar Recomendaciones de

los Reportes de Actividades de Inspeccién

Seleccionar el boton Add... para asociar nuevas Recomendaciones al Reporte de
Actividades de Inspeccion seleccionado. Utilice los campos que se mencionan a

continuacién para documentar las recomendaciones:
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Recommendation Title: Campo de 32 caracteres que representa la descripcion de la
recomendacioén. Se debe escribir la descripcion de la recomendacién o seleccionar de
la lista alguna la descripcion existente.
Num: Este numero es automaticamente asignado cuando se agrega una nueva
recomendacion al reporte. EI nUmero es generado en base al orden cronoldgico de las
recomendaciones que han sido agregadas al reporte de actividades de inspeccion.
Este campo NO puede ser editado por el usuario.
Date: En este campo se introduce la fecha en que la recomendacion es documentada.
Inspector — En este campo se introduce el nombre o las iniciales del inspector que
hizo la recomendacion. Este campo es opcional.
Recommendation Completion Tracking: Programar una fecha para realizar el
objetivo, asignar prioridades y documentar la realizacion.
Completion Goal: En este campo se introduce la fecha para fijar cuando se va a
realizar el objetivo de la accion recomendada. Esta fecha puede también ser
utilizada para generar un programa de recomendaciones en reportes.
Priority: Este campo de 4 caracteres alfanuméricos se emplea para especificar la
prioridad de la recomendacién. Se escribe un nuevo indicador de prioridad o se
selecciona de la lista un indicador de prioridad existente. La entrada tipica incluye
indicadores numeéricos, 1, 2, 3, etc., o los indicadores de texto, baja, media y alta.
Work Order No.: Este campo se emplea para rastrear la orden de trabajo
relacionada con esta recomendacion.
Completed/Uncompleted: Estos botones indican el estado de la recomendacion.
Completed On: Introduzca la fecha en que la accién recomendada fue realizada.
Escriba el mes, dia y ano (cuatros caracteres) o elija las flechas para seleccionar la

fecha del calendario, como se ve en la Figura 13.14.

Elegir el botén Edit... de la ventana Agregar/Editar/Borrar Recomendaciones para

Reportes de Actividades de Inspeccion para editar la informacion de la Recomendacion

realizada a la Actividad de Inspeccién seleccionada.

Seleccionar el boton Delete de la ventana Agregar/Editar/Borrar Recomendaciones

para Reportes de Actividades de Inspeccidn para borrar la Recomendacion realizada a

la Actividad de Inspeccion seleccionada.
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Presione el botén Edit Recom... de la ventana Agregar/Editar/Borrar
Recomendaciones para Reportes de Actividades de Inspeccidon para asociar el
reporte a los detalles de la recomendacion. Tendra acceso al texto de entrada como se

muestra en la Figura 13.21.

REPLACE ELBDW

1 - BEPLACE ELBOW - 6/10/1931 =
FOUND EXTENSIVE INTERNAL PITTING. THE PITTING REDUCES THE ADEQUACY OF THE

PIPING SYSTEM IN ACCORDANCE WITH THE ANSI B3lG CODE. TO AVOID HAVING TO DOVN

RATE THE SYSTEM AND AVOID A LINE FAILURE THE ELEOW NEEDS TO BE REPLACED ASAP.

SUGGEST A4 FEPLACEMENT IN EIND.

()24 I Print... | SpellCheck... | File Save... | Cancel I

Figura 13.21. Ventana Entrada de la Recomendacién al Reporte

e OK: Presionar este botdn para salvar cualquier texto agregado a la recomendacién
y retornar a la ventana Agregar/Editar/Borrar Recomendaciones para Reportes
de Actividades de Inspeccion.

e SpellCheck...: Revisa el texto para encontrar errores de ortografia.

e File Save...: Permite que los memorandums sean salvados en su archivo de texto.

e Print...: Boton util para imprimir la recomendacion de su reporte.

e Cancel: Este botdn se emplea para cerrar el texto sin haber salvado cualquier
cambio que haya realizado y retornar a la ventana Agregar/Editar/Borrar

Recomendaciones para Reportes de Actividades de Inspeccidn.

> Repair...: Elegir este botdn para documentar reparacion o alteracién. La ventana
Agregar/Editar/Borrar Reparacion/Alteracion a los Reportes de Actividades de

Inspeccion, como se muestra en la Figura 13.22., aparecera en pantalla.
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~Inspection Activity Report

| unit Eq/Circ ID Section Eq Type Class RBI
. [pEr0 AXB203-6-1J1 [ALL [PIPTNG [2 [a>
Activity Description fActivity Date Inspector

| |ursuaL - API 578 CL3 PIPING [o1701/1995 sos

Repair / fAlteration Title Hum Date Inspector
[REPAIR FOUNDATION M| [12/01/1998 [SOS-P.SCHLENKER

oved On Approved By

Work Order Ho. ¢ Approved fAppr
[213856 ) Hot: Approved f
ok | ndd... | Eait... |

Delete |

Edit Repair... |

Figura 13.22. Ventana Agregar Reparacion/Alteracion a los

Reportes de Actividades de

Inspeccion

Se utiliza la seccion Reports to List, para filtrar los Reportes de Actividades de

Inspeccion como se muestra en la siguiente ventana de la Figura 13.23.

Reports to List
¢ List Activity Reports

& List All Reports

¢ List Ualve Reports only

only

Figura 13.23. Ventana Listar Seccion de Actividades Reporte/

Recomendacién/ Reparacion

List activity Reports only: Elegir este boton para limitar los reportes que seran

desplegados a aquéllos que fueron creados utilizando la aplicacion Reporte de

Actividades de Inspeccion.

desplegados a aquéllos que fueron creados a

List Valve Reports only: Elegir este boton para limitar los reportes que seran

través de la seccidon Reporte de

Prueba de la ventana Agregar/Editar/Borrar Resultados de Pruebas a Valvulas.

List All Reports: Elegir este botén para desplegar todos los reportes que han sido

agregados a través de las aplicaciones Reporte de Actividades de Inspeccion y

Prueba a Valvulas.

Presionar el boton View/Print para tener acceso a la

ventana Ver/Imprimir Reportes de

Actividades de Inspeccion. Presionar el botdon Ejecutar para retornar a la ventana

principal de UltraPIPE.
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13.4. Ver/Imprimir Reportes de Actividades de Inspeccidn

Se debe seleccionar Aplicaciones del me

Reportes de Actividades de Inspeccion y

nu principal y luego seleccionar la opcion

elegir la opcion Ver/Imprimir Reportes de

Actividades de Inspeccidn; o seleccionar el icono El de la barra de herramientas y

elegir la opcion Ver/Imprimir Reportes de Actividades de Inspeccion. Posteriormente

seleccionar el botéon Ver/Imprimir que se localiza en el fondo de la ventana

Agregar/Editar/Borrar Reportes

de Actividades de

Inspeccién/Recomendaciones/Reparaciones. La ventana que se muestra en la Figura

13.24. aparecera en pantalla.

Yiew/Print Inspection Activity Reports
Use wildcards * or ? if desired.

Unit Eq/Circ ID Section Tupe Class RBI
oou3  ~| [p-o7es =] [suRuev [oRuUH []
HMonth Year Honth Year
Start Date [April v 1999 = End Datelnpril 'l |2ﬂﬂh 'l
Description Date Type Filename

API623 - SECONDARY SEAL INSFE

B4/ 1471999

Heno

EXT-12
EXT-18
EXT-26

[ Show the most recent reports only.
~Report Options

¥ Include Eq/Circ ID Info

[ Also Include Corr Mon Info
¥ Include Recommendations

-
e
g

a4 1451999
Bh/15/2004
/1571999

Reports to List

Hemo
Hemo
Hemo

List Activity Reports only
List Valve Reports only
List All Reports

¥ Include Repairs/fAlterations

Uilew / Print: Report(s). - -

Done

Figura 13.24. Ventana Ver/Imprimir Reportes de Actividades de

Inspeccion

De esta ventana se podra controlar los reportes listados utilizando los siguientes campos,

Unit, Eq/Circ ID, Start Date (Fecha de inicio de reportes listados, mes-afio), End Date

(Fecha limite de reportes listados, mes-afo), Reports to List.

Cuando la opcién Show the most recent reports only es activada, Unicamente los mas

recientes reportes asociados con cada activid

ad son desplegados. Por ejemplo, si en 1994 se

realizaron 36 inspecciones externas en un mes, y de nuevo lo se hicieron en 1997; cuando se

introduzcan las fechas de ambas, Unicamente el reporte de 1997 se desplegara cuando esta

opcién es activada.
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Utilizar las opciones proporcionadas en la seccion Report Options de la ventana
Ver/Imprimir Reportes de Actividades de Inspeccidn para personalizar la informacion

desplegada en los Reportes de Actividades de Inspeccion. Seleccionar las opciones para:

» Include Eq/Circ ID Info: Seleccionar esta opcion para agregar la informacion general del
encabezado de su Equipo/Circuito a los reportes MS Word, MS Excel o Memo. Ver

ejemplo del Reporte de Actividades de Inspeccion mostrado en la Figura 13.25.

» Also Include Cor Mon Info: Elegir esta opcién para incluir la informacion del Monitoreo de
Corrosion al Equipo/Circuito asociado al Reporte(s) de Actividades de Inspeccion
seleccionado. Ver ejemplo del Reporte de Actividades de Inspeccién mostrado en la Figura
13.25.

» Include Recommendations: Seleccionar esta opciéon para incluir todos los Informes de
Recomendaciones asociados al Reporte(s) de Actividades de Inspeccion seleccionado.

Ver ejemplo del Reporte de Actividades de Inspeccion mostrado en la Figura 13.25.

» Include Repairs/Alterations: Seleccionar esta opcién para incluir todos los Informes de
Reparaciones/Alteraciones asociados al Reporte(s) de Actividades de Inspeccion
seleccionado. Ver ejemplo del Reporte de Actividades de Inspeccién mostrado en la Figura
13.25.

Seleccionar el botén View/Print Report(s)... y luego elegir el reporte(s) que abrira. La

Figura 13.25. ilustra un ejemplo tipico de un Reporte de Actividades de Inspeccidn, el cual

fue agregado y se utilizo la opcién MS Word, con todas opciones de la seccion Opciones

de Reporte seleccionadas.

Seleccionar el botén Ejecutar cuando usted haya terminado de utilizar la ventana

Ver/Imprimir Reportes de Actividades de Inspeccién.
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Custom Header Example
UltraPIPE Inspection Data Management
Krautkramer Branson
Lewistown, PA

Print Date: 09/03/1999

Eq/Circ ID Inspection Activity Report 4+
(Report in Inches, Corrosion Rates in MPY)

Unit: DEMO Group Name: 6HDT-43
Eq/Circ ID:  1116-B2-1-043

Group Description:  ALL 6HDT-43 LINES

Eq/Circ ID Description: D-7505 TO LN 1134(FCV-201) +—
RE-028-8901-1121-L

Eqg/Circ ID Remaining No. of Caution Retirement Last UT  UT Due
Corr. Rate Life TMLs TMLs Date Date Date

Encabezado P 33 162 22 0 07/04/2011 05/01/1995 04/30/2000
Informacion del

Monitoreo de Notes for 10/08/1995 - REPLACE 2 INCH TEE Insp: 073-38-6753
Corrosion % Approved: Yes Approved By: Approved On:

The Tee was replaced due to severe corrosion.

4

After repair line was tested with a full hydrotest.

., Recommendation for Unit : DEMO Eq/Circ ID: 1116-B2-1-043
Informacioén de la ——Jp- Activity Description: REPLACE 2 INCH TEE Date: 10/08/1995
Recomendacion Recommendation: REPLACE CORRODED TEE Number: 1 On: 10/08/1995
Inspector: SOS-P.SCHLENKER Goal: 11/01/1995 Priority: 1 Completed: Yes
Completed On: 10/31/1995

Reporte de las 1 - REPLACE CORRODED TEE - 10/08/1995

Recomendaciones » Due to heavy corrosion detected from routine Thickness Surveys it is recommended that this tee be replaced ASAP.

Repair / Alteration for Unit : DEMO Eg/Circ ID: 1116-B2-1-043
Activity Description: REPLACE 2 INCH TEE Date: 10/08/1995

Informacion de la
_..

Reparacion/Alteracion Repair/Alteration: REPLACED CORRODED TEE Number: 1 On: 10/31/1995

Inspector: SOS-P.SCHLENKER Approved By: SOS-K.LASSAHN On: 10/31/1995

1- REPLACED CORRODED TEE - 10/31/1995

—.— Replaced corroded tee. See digital image displayed above.

Recommend increased TMLs to better track corrosion problem.

Reporte de la
Reparacion/Alteracion

Figura 13.25. Reporte de Actividades de Inspeccidon con Notas de Recomendacién y
Reparacién/Alteracion
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14. Establecer velocidades corrosion de cada equipo/circuito

La velocidad o rata de corrosion promedio (POM) representativa para cada equipo es
calculada por el software UltraPIPE, sin embargo el software también calcula velocidades
de corrosién que sirven para identificar zonas criticas en la tuberia; algunas de estas
velocidades de corrosion se reportan de forma grafica como se mencioné en el numeral
13. El software también ofrece el calculo de velocidades de corrosién para casos mas
especificos en donde las condiciones de operacion son bastante criticas, cuyo objetivo es
determinar en que condiciones se encuentran cada uno de los Espesores Medidos, el

Equipo/Circuito (0 una Seccidn) asi como también el Grupo en su totalidad.

14.1. Velocidad de Corrosién Representativa para cada Espesor Medido

Las Velocidades de Corrosion Representativas para cada Espesor Medido estan
afectadas por algunos Parametros Analiticos controlados por el usuario, incluyendo el uso
de espesores nominales, tiempo minimo entre fechas para él calculo de la velocidad de

corrosion, légica de crecimiento y correccion de temperatura.

El programa determina la velocidad de corrosiéon para cada uno de los Espesores

Medidos; y realiza hasta tres calculos para cada Espesor Medido:

14.1.1. Velocidad de Corrosién a Largo Plazo

Si la opcion Uso de la Velocidad a Largo Plazo es activada en la pantalla
Configuraciéon para el Analisis — Estandar, la Velocidad de Corrosion a Largo Plazo
sera calculada para cada Espesor Medido. El célculo de la Velocidad de Corrosion a

Largo Plazo se basa en la diferencia que existe entre la primera y la ultima inspeccion.

Velocidad deCorrosionaLargoPlazo = PerdidaaLargoPlazo _ PrimerEspesor —UltimoEspesor

TiempoalLargoPlazo UltimaFecha — PrimeraFecha

Dos 0 mas espesores validos deberan estar disponibles para calcular la velocidad de corrosion
a largo plazo. Si la opcién Uso del Espesor Nominal para los Célculos de Corrosién es
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activada en la ventana Configuracién para el Andlisis — Estandar, la Velocidad de Corrosién

a Largo Plazo utilizara el espesor nominal para calcular la Velocidad de Corrosion a Largo

Plazo. Después de que estén disponibles tres campos validos, la Velocidad de Corrosion a

Largo Plazo siempre ignorara el Espesor Nominal — independiente del estado de la opcién Uso
del Espesor Nominal para la Velocidad de Corrosion.

Es importante observar que antes de que las dos lecturas sean utilizadas para €l calculo de la
una velocidad de corrosién a largo plazo, el parametro Tiempo Minimo para él calculo de la
velocidad de corrosion debe ser especificado en la ventana Configuracién para el Analisis

— Estandar.

La Velocidad de Corrosion a Largo Plazo puede ser también afectada ya sea por la Correccion
de Temperatura y/o la Légica de Crecimiento. Estas son explicadas mas detalladamente en los
numerales 14.2. y 14.3.

14.1.2. Velocidad de Corrosién a Corto Plazo

Si la opcion Uso de la Velocidad a Corto Plazo es activada en la pantalla Configuracion
para el Andlisis — Estandar, la Velocidad de Corrosion a Corto Plazo sera calculada para
cada Espesor Medido. El calculo de la Velocidad de Corrosion a Corto Plazo se basa en la

diferencia que existe entre las dos ultimas inspecciones hechas.

PedidaaCortoPlazo ~ Espesor Previo —UltimoEspesor

Velocidad deCorrosionaCortoPlazo = — = - :
TiempoaCortoPlazo UltimaFecha — FechaPrevia

Tres o mas espesores deberan estar disponibles para calcular la velocidad de corrosién a corto
plazo. Si la opcion Uso del Espesor Nominal para los Célculos de Corrosion es activada
en la pantalla Configuracién para el Andlisis — Estandar, la Velocidad de Corrosién a Corto
Plazo sera calculada después del segundo espesor de la inspeccion. (En este caso, el espesor

nominal sera utilizado como el Primer Espesor en la Velocidad de Corrosion a Largo Plazo).

Es importante observar que antes de que las tres lecturas sean utilizadas para él calculo de la
una velocidad de corrosion a largo y corto plazo, el parametro Tiempo Minimo para él calculo
de la velocidad de corrosidon debe ser especificado en la ventana Configuracion para el

Analisis — Estandar y ser satisfecho.
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La Velocidad de Corrosion a Corto Plazo puede ser también afectada ya sea por la Correccidon
de Temperatura y/o la Légica de Crecimiento. Estas son explicadas mas detalladamente en los

numerales 14.2.y 14.3.

14.1.3. Velocidad de Corrosién Mas Apropiada

Si la opcién Uso de la Velocidad de Corrosion Mas Apropiada es activada en la ventana
Configuracién para el Analisis — Avanzado, la Velocidad de Corrosion sera calculada para
cada Espesor Medido utilizando el método de los ‘Minimos Cuadrados’, el cual se aplicara a
todas las lecturas disponibles. Este método es el mas conveniente para calcular la suma de los
minimos cuadrados de la distancia vertical entre los puntos y la linea recta. La pendiente de

esta linea es utilizada para determinar la Velocidad de Corrosion mas Apropiada.

Velocidad de Corrosion Mas Apropiada = La pendiente de los ‘Minimos Cuadrados’ mas

apropiados a través de todos los datos de espesor validos

Si la opcion Uso del Espesor Nominal para los Célculos de Corrosién es activada en la
ventana Configuracion para el Analisis — Estandar, para calcular la Velocidad de Corrosion

Mas Apropiada se utilizara el espesor nominal.

Después de que los calculos (velocidad de corrosion a corto plazo, velocidad de corrosion
a largo plazo y velocidad de corrosidon mas apropiada) se hayan realizado para cada
Espesor Medido, los valores son seleccionados. Enseguida, se aplicara un ‘Factor de
Seguridad’ a estos valores si la opcién Velocidades de Corrosion Calculadas *
(Introducir Valor) es activada en la pantalla Configuracion para el Analisis — Estandar.
El valor del factor de seguridad podra ser introducido en esta linea. Este Factor de
Seguridad permitira incrementar artificialmente la velocidad de corrosion calculada y

hacerla mas conservadora.

La opcién Velocidad de Corrosion Establecida = <Introducir Valor> MPY que se
localiza en la pantalla Configuracion para el Analisis — Estandar, permite que los
valores que fueron calculados para las distintas velocidades de corrosién sean
comparados con el valor colocado en esta opcion, el que resulte mayor sera tomado como

la Velocidad de Corrosion Representativa de los Espesores Medidos.
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La Velocidad de Corrosion Mas Apropiada puede ser también afectada ya sea por la
Correccion de Temperatura y/o la Logica de Crecimiento. Estas son explicadas mas

detalladamente en los numerales 14.2. y 14.3.

La formula para la Velocidad de Corrosion de cada Espesor Medido (con todas las

Velocidades de Corrosién utilizadas) es la siguiente:

Velocidad de Corrosién Rep = Max [SF x (ST, LT, BF), Defcr]

14.2. Correcciéon de Temperatura

Debido a que la velocidad acustica de los materiales decrece con la temperatura, se
puede aplicar un factor de correccion a cualquier lectura que sea tomada cuando la
temperatura es alta, aunque el equipo haya sido calibrado a una temperatura
ambiente. Mediante la opcion Compensar Temperatura en Lecturas, la cual se localiza
en la ventana Configuracién para el Analisis — Avanzado, puede activar/desactivar esta

condicion.

El factor de correccién puede ser introducido en la opcién Compensar lecturas que
estén arriba de los <Introducir Valor> 4 en un <Introducir Valor> % por cada
<Introducir Valor> ¥, la cual se localiza en la pantalla Configuracién para el Andlisis —
Avanzado. La correccion mas comun para minimizar los efectos de la temperatura
durante la medicién de espesores en superficies con temperaturas por arriba de 150 °F,

es reducir el espesor 1% por cada 100 °F.
Es oportuno observar que la lectura del espesor actual serd mostrada en las ventanas de
UltraPIPE, pero los valores mostrados en los reportes Andlisis del Equipo/Circuito

mostraran la temperatura corregida utilizada en los calculos de los espesores.

Durante el analisis del Equipo/Circuito el Factor de Correccion para la Temperatura sera

calculado antes de que el factor de Crecimiento sea aplicado.

14.3. Crecimiento
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Al llevar acabo el programa de inspecciones es comun encontrarse valores de espesores
que son mas grandes que los valores que se obtuvieron en la inspeccién anterior. Esto se
conoce como crecimiento. Este crecimiento resulta contrario a o que se espera, ya que la
I6gica indica que la tendencia del espesor es ir hacia abajo. Sin embargo, las variaciones
en la cantidad de acoplante utilizado, la presién que se aplica al palpador entre otros
factores, provoca que los espesores sean mas grandes en vez de que estos vayan

disminuyendo.

El factor de crecimiento puede ser manejado directamente en la seccién En Caso de
Crecimiento, la cual se localiza en la ventana Configuracion para el Andlisis —
Avanzado. Si la opcién Utilizar la nueva lectura es seleccionada, él calculo que realice
UltraPIPE estara basado en las lecturas actuales (aunque las lecturas presenten

crecimiento, estas seran validas).

Si se considera que las lecturas obtenidas presentan un crecimiento muy alto, lo cual
provocaria errores en él calculo, se selecciona la opcion Volver a la lectura anterior y él
calculo que realice UltraPIPE estara basado en la lectura que se obtuvo en la inspeccion
anterior (solamente en aquellas localidades en que el espesor actual es mayor al espesor
anterior). Esta caracteristica obligara a que la tendencia de todos los Espesores Medidos

sea ir hacia abajo, proporcionando varias ventajas significativas:

» El analisis sera mas conservador cuando se utilicen para el analisis lecturas con

crecimiento, este sera incorrecto debido a que los espesores no presentan pérdida.

» Eliminacion del valor artificial de la velocidad de corrosion a corto plazo después que se

realice la siguiente inspeccion.
Esta caracteristica permite que los resultados del analisis sean mas congruentes para las
siguientes inspecciones. Este factor sera aplicado durante el analisis, y por lo tanto es

reversible.

Dos reglas importantes asociadas con la caracteristica de Crecimiento son:
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1. Esta caracteristica solamente se podra aplicar a dos inspecciones. Esto es, después
del tercer “crecimiento”, la lectura que se obtenga durante la inspeccion es la que se

utilizara para el andlisis.

2. Cuando se realice la primera inspeccion el programa ignorara el Espesor Nominal

independientemente de cual opcién analitica se haya seleccionado.

14.4. Velocidad de Corrosion Representativa de Equipos/Circuitos y Grupos (Para
Opcién Avanzada de UltraPIPE)

Una vez que la velocidad de corrosion es calculada para cada Espesor Medido, el
siguiente paso es calcular la tendencia de la velocidad de corrosion para todo el
Equipo/Circuito, (hasta cuatro célculos se realizaran por cada Equipo/Circuito; el valor

mas grande sera seleccionado como la Velocidad de Corrosién Representativa (RCR):

14.4.1. Promedio de la Velocidad de Corrosion

Si la opciéon Promedio de la Velocidad de Corrosion * <Introducir Valor> es activada en la
ventana Configuracién para el Analisis — Avanzado, el Promedio de la Velocidad de
Corrosion sera calculado para cada Equipo/Circuito. Este promedio esta basado en la media
aritmética de la Velocidad de Corrosion Representativa del Espesor Medido (como se calculd
arriba). Este valor esta multiplicado por un factor de seguridad estadistico, conocido como
Factor de Seguridad para la Velocidad. Este factor de seguridad permitira incrementar la

velocidad de corrosion calculada y hacerla mas conservadora.
14.4.2. Promedio de la Velocidad de Corrosiéon Maxima

Si la opcién Max (Introducir Valor) % de Velocidades en Espesores, Min (Introducir Valor)
Espesores es activada en la pantalla Configuracién para el Analisis — Avanzado, el
Promedio de la Velocidad de Corrosion Maxima sera calculada para cada Equipo/Circuito.
Este promedio maximo esta basado en la media aritmética de los X% valores mas altos de la
Velocidad de Corrosion Representativa del Espesor Medido. Este calculo le permitira tener la
seguridad de que el valor de la velocidad de corrosidon obtenido refleja un area del

Equipo/Circuito con un promedio alto de desgaste que hay que tomar en consideracion.
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14.4.3. Formula para el Célculo de la Velocidad de Corrosion

Si la opcién Formula para Calcular la Velocidad de Corrosion, Sigma = (Introducir Valor)
es activada en la ventana Configuracién para el Andlisis — Avanzado, la Férmula para el
Calculo de la Velocidad de Corrosion sera utilizada en cada Equipo/Circuito. Esta formula se
basa en cual sera la probabilidad de que la velocidad de corrosidon no sea muy alta en el
Equipo/Circuito. El valor Sigma que se introduzca servira para especificar cual es el nivel de
confianza del circuito. Por ejemplo, un valor Sigma de 1.28 proporciona un nivel de confianza

del 90% y uno de 1.60 proporciona un nivel de confianza del 95%.

FCCR = PromedioVelocidaddeCorrosionEMs + Sigma*( PromedloVeI00|daddeCorr05|onEMSJ

-/NumerodeEMs

EMs = Espesores Medidos

Esta formula asume que la desviacién estandar de los datos es igual al promedio aritmético de
las velocidades de corrosion. Esta suposicion tiene correlacion con estudios de corrosion que
se han realizado en refinerias, y es propiamente mas conservador ya que una velocidad de

corrosion alta siempre tendra una desviacion estandar alta.
14.4.4. Velocidad de Corrosién Establecida para el Analisis Estadistico

La velocidad de corrosion (milésimas por afio) establecida para el analisis estadistico es
especificada en la opcién Velocidad de Corrosién Establecida = (Introducir Valor) MPY de

la ventana Configuracion para el Andlisis — Avanzado.

Después de que los calculos seleccionados se han llevado acabo; 1) Promedio de la
Velocidad de Corrosion multiplicado por el Factor de Seguridad; 2) Promedio de las
Velocidades de Corrosion mas Altas; 3) Velocidad de Corrosion por Formula y 4)
Velocidad de Corrosion Establecida, el valor maximo calculado sera seleccionado como la
Velocidad de Corrosion Representativa del Equipo/Circuito.

Los calculos descritos anteriormente siempre se llevaran acabo en el Equipo/Circuito y
podran ser visualizados en el reporte emitido por el programa, solamente en el caso del

calculo de la Fecha de Retiro para los Espesores Medidos se debera activar o desactivar
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la opcion Usar Método(s) Estadisticos de la ventana Configuracién para el Anédlisis —

Avanzado, si estos calculos desean ser utilizados o no.

Velocidad de Corrosion del Grupo: La Velocidad de Corrosion del Grupo se define
como la Velocidad de Corrosidén Representativa maxima de todos los Equipos/Circuitos
vinculados al Nombre. Un Grupo puede tener varios Equipos/Circuitos vinculados asi que

este valor representa la seccién mas corrosiva de un Grupo.

14.5. Fecha de Retiro del Espesor Medido

La Fecha de Retiro del Espesor medido consiste simplemente en la vida remanente de
este, en anos, tomando en cuenta la fecha de inspeccién mas reciente del Espesor
Medido. La vida remanente se calcula de la siguiente manera:

LecturamasReciente — Espesor Minimo

VidaRemanente(Afios) = - - .
Velocidad deCorrosion Activa

La Velocidad de Corrosion Activa dependera del método seleccionado, analisis lineal o

analisis estadistico, o si ambos son activados.

> Si solamente la opcion Utilizar Método Lineal de la ventana Configuracion para el
Analisis — Estandar es activada, la Velocidad de Corrosion Activa sera igual a la
Velocidad de Corrosion Representativa de los Espesores Medidos. Este método es

recomendado si:

e Estar con seguridad que las lecturas tomadas son exactas.
e El muestreo de lecturas es bastante grande.

e La corrosion interna del Equipo/Circuito no es uniforme.

e Los datos para calcular la Velocidad de Corrosion Representativa para todo el
Equipo/Circuito son insuficientes, como para considerarlo un valor estadistico

valido.

» Si solamente la opcion Utilizacion de Método(s) Estadistico(s) de la ventana

Configuracion para el Andlisis — Avanzado es activada, la Velocidad de Corrosién
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Activa sera igual a la Velocidad de Corrosion Representativa de todo el

Equipo/Circuito. Se recomienda seleccionar este método cuando la corrosion interna

es la misma para todo el Equipo/Circuito y la exactitud de las lecturas y/o localidades

no es confiable. Estas dos condiciones son tipicas para muchos programas de

inspeccion.

Si ambas opciones, Utilizacion de Método(s) Estadistico(s) y Configuracion para el

Andlisis — Avanzado son activadas, la Velocidad de Corrosion Activa sera igual a la

velocidad de corrosion que resulte mas grande, ya sea la Velocidad de Corrosion

Representativa de los Espesores Medidos o la Velocidad de Corrosion Representativa de

todo el Equipo/Circuito. Este método es el mas conservador debido a que los analisis

Lineal y Estadistico se complementan uno con otro, cancelando los efectos de posibles

puntos débiles. Este método se recomienda para la mayor parte de las aplicaciones.

15. Establecer si el formato para la realizacién de un reporte es propio o no de
UltraPIPE.

> Si el reporte es realizado en formatos estandarizados de UltraPIPE, en ellos se

pueden reportar recomendaciones, actividades de inspeccion, perdidas de

espesor graficamente, andlisis del equipo circuito, inspecciones, etc.; como

sigue:

El sistema UltraPIPE proporciona los siguientes reportes de texto con formato fijo o

Reportes Estandar:

Reportes de Estado

Reportes de Grupos de Monitoreo de Corrosion

Reportes del Monitoreo de Corrosion Estandar

Reportes de Programacion de la Actividad de Inspeccion

Reportes de Monitoreo de Corrosion para PVCalc

Reportes de Prueba/lnspeccion a Valvulas

Reportes de Corrosion Localizada

Recomendaciones y Reparaciones para la Actividad de Inspeccion
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e Reportes del Personal de Inspeccion

Todos estos reportes permiten el uso de los Reportes Crystal o MS Word para desplegar
la informacién solicitada. En general, los Reportes Crystal son mas rapidos y tienen
capacidades de exportacion superiores. Los Reportes en Word pueden ser modificados
con comentarios o cambios en el formato y algunas veces pueden resultar mas familiares

para los usuarios que necesitan utilizan el correo electrénico.

A continuacién se especificaran los cuatro primeros formatos de reporte, que seran utiles

para la estructuracion del programa:
15.1. Reportes de Estado

Los reportes de Estado proporcionan el estado general de la ejecucion y una lista de los
dibujos externos y los documentos de MS Office para completar la Lista Maestra de
Equipos/Circuitos. Para tener acceso a estos reportes Seleccione la opcidon Reportes de

Texto con Formato Fijo... del menu Reportes y elija Reportes de Estado... 6 Presione

el icono de la barra de herramientas y elija Reportes de Estado...; y la ventana
mostrada en la Figura 15.1. sera desplegada.
Use the wildcards * or ? if desired.

Unit Eq/Circ ID Type Class  RBI
| = |L[:l]25l]—ﬂ1—£11—Lﬂ1j |PIPING | |1 = | =]

Type of Report

General Status of Haster Listing
Support Status of Haster Listing
Grouping of Eq/fCirc IDs

[ Send Report{s) to printer without pausing

' Use Crystal Reports
" Use WS Word

Uiew / Printl Cancel |

Figura 15.1. Ventana Reportes de Estado con Formato Fijo
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Unit: Campo de 8 caracteres alfanuméricos, representa la planta seleccionada. Los
dos caracteres especiales que se pueden utilizar son “*” y “?”, o el nombre especifico
de la planta; si se utiliza “*” se seleccionan todas las plantas. El signo “?” sélo
funcionara como simbolo especial para uno de los caracteres del campo en el cual es
utilizado, por ejemplo si se desea seleccionar U-250-1, U-250-2 y U-250-3, la

%

equivalencia es “U-250-?". El signo “*” también funcionara como simbolo especial para
multiples caracteres segun sea el campo en donde es utilizado, por ejemplo, si se
desea un reporte de todas las plantas que comienzan por U-2 se debe introducir la

palabra “U-2*".

Eq/Circ ID: Campo de 16 caracteres alfanuméricos, representa la identificacion que a
sido asociada con una pieza de su equipo dentro de la planta seleccionada. Los dos

%

caracteres especiales que puede utilizar son y “?”,0 el nombre especifico del

equipo/circuito.

Type: Campo de 8 caracteres alfanuméricos se colocara la descripcion del

3]

Equipo/Circuito. Los dos caracteres especiales que puede utilizar son y “?”,0 el

nombre especifico del tipo de equipo.

Class: Campo de 3 caracteres alfanuméricos, representa la clasificacion de la tuberia,
basado en las recomendaciones API. Los dos caracteres especiales que puede utilizar

%9

son “*” 'y “?”.0 el nombre especifico de la clase de tuberia.
RBI: Campo de 2 caracteres alfanuméricos, representa el indicador de riesgo para el
Equipo/Circuito. Los dos caracteres especiales que puede utilizar son “*” y “?”,0 el

nombre especifico del indicador de riesgo.

Type of Report: Se puede seleccionar uno de los siguientes tipos de Reportes de

Estado:

e General Status of Master Listing: Este reporte contiene una lista de Plantas-
Equipos/Circuitos que se encuentran en la base de datos Principal, esta lista
muestra el estado actual de todas las Aplicaciones de UltraPIPE y de los médulos
de Soporte. Ademas, el reporte calculara los totales para cada columna. Estos
totales apareceran al final de la linea del reporte.
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e Support Status of Master Listing: Este reporte contiene una lista de Plantas-
Equipos/Circuitos en los Reportes de Actividades de Inspeccién y en los médulos
de Dibujos del Equipo/Circuito mostrando todos los documentos de Word/Excel
asociados y los Dibujos de AutoCAD.

e Grouping of Eq/Circ IDs: Este reporte contiene una lista de todos los Nombres de
Grupos agregados en el modulo Vincular Equipo/Circuito, los Equipos/Circuitos

asociados, y la informacion general de los mismos (Planta, Seccion y Tipo).

15.2. Reportes de Grupos de Monitoreo de Corrosion

Estos reportes se generan utilizando unicamente el Nombre de la Planta y de Grupo como
entrada. El analisis realizado en el Monitoreo de Corrosion determina la Velocidad de
Corrosién del Grupo, la Fecha de Préxima Inspeccion Recomendada y la Fecha de Retiro

estimada basandose en los valores del Equipo/Circuito.

Para entrar a este tipo de reporte se debe presionar el icono de la barra de
herramientas y elegir la opcién Reportes de Grupos de Monitoreo de Corrosién. La

ventana mostrada en la Figura 15.2. sera desplegada.
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Fixed Format Group Corrosion Monitoring Reports. 1[
. e 4 5

Use the wildcards * or ? if desired. Uiew Groups. .. |

Unit Group Hame Group Description

|M-v[ Lco25 8- 61-01 ~| [ISoMETRICOS DE PLANO LCO250-81-81, LC-61

Type of Report

Wide Eq/Circ ID Summary

Eq/Circ ID Inspection Dates
Eq/Circ ID Retirement Dates
Group Inspection Due Report
Group Retirement Due Report
Cor. Hon. Group Summary

Cor. Hon. Wide Group Summary

[~ Send Report{s) to printer without pausing

—Type of Report———— Sort Order
& Use Crystal Reports * Alpha by Group Hame
 Use HMS Word " Alpha by Unit & Eq
By Date
Uiew / Printl Cancel |

Figura 18 — 2 Ventana Reportes con Formato Fijo de Grupos de

Monitoreo de Corrosion

» Unit: Campo de 8 caracteres alfanuméricos, representa la planta seleccionada. Los
dos caracteres especiales que se pueden utilizar son “*” y “?”, o el nombre especifico

de la planta.

» Group Name: Campo de 16 caracteres alfanuméricos representa un Nombre de Grupo
cuando uno o mas Equipos/Circuitos estan vinculados electrénicamente en la Lista

k)

Maestra. Los dos caracteres especiales que puede utilizar son y “?”, o el nombre

especifico del grupo.

» Type of Reports: Se puede seleccionar uno de los siguientes tipos de Reportes de
Grupos de Monitoreo de Corrosion:

e Eq/Circ ID Summary: Este reporte proporciona una vista rapida del estado de todos

los Equipos/Circuitos vinculados al Grupo(s) seleccionado. Cada Equipo/Circuito estara

listado en un resumen de una sola linea.

e Wide Eq/Circ ID Summary: Este reporte proporciona una vista rapida del estado de
todos los Equipos/Circuitos vinculados al Grupo(s) seleccionado. Cada Equipo/Circuito
estara listado en un resumen de una sola linea. El reporte es impreso en forma

horizontal y contiene mas columnas de informacion que el reporte anterior.
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Eq/Circ ID Inspection Dates: Este reporte lista todas las fechas de proxima
inspeccion de los Equipos/Circuitos vinculados al Grupo(s) seleccionado dentro del
periodo de tiempo especificado. Cuando se elige este reporte, aparece un cuadro en la
ventana del reporte avisando las fechas de inicio y terminacion para las cuales el
reporte debe ser generado. Se debe especificar el mes y afio de inicio, asi como el
mes y afo de terminacion. Los Equipos/Circuitos que tengan marcada la fecha de

proxima inspeccion pueden ser listados en orden alfabético o por fecha.

Eqg/Circ ID Retirement Dates: Este reporte lista todas las fechas de retiro
pronosticadas para los Equipos/Circuitos vinculados al Nombre de Grupo(s)
seleccionado dentro del periodo de tiempo especificado. Cuando se elige este reporte,
aparece un cuadro en la ventana del reporte avisando las fechas de inicio y
terminacion para las cuales el reporte debe ser generado. Se debe especificar el mes y
ano de inicio, asi como el mes y afo de terminacion. Los Equipos/Circuitos que tengan

marcada la fecha de retiro pueden ser listados en orden alfabético o por fecha.

Group Inspection Due Report: Este reporte lista todas las fechas de préxima
inspeccion del Grupo(s) seleccionado dentro del periodo de tiempo especificado.
Cuando se elige este reporte, aparece un cuadro en la ventana del reporte avisando
las fechas de inicio y terminacion para las cuales el reporte debe ser generado. Se
debe especificar el mes y afio de inicio, asi como el mes y afo de terminacion. El
Grupo que tenga marcada la fecha de préxima inspeccion puede ser listado en orden

alfabético o por fecha.

Group Retirement Due Report: Este reporte lista todas las fechas de retiro
pronosticadas del Grupo(s) seleccionado dentro del periodo de tiempo especificado.
Cuando se elige este reporte, aparece un cuadro en la ventana del reporte avisando
las fechas de inicio y terminacion para las cuales el reporte debe ser generado. Se
debe especificar el mes y afio de inicio, asi como el mes y afo de terminacion. El
Grupo que tenga marcada la fecha de retiro puede ser listado en orden alfabético o por

fecha.

Cor. Mon. Group Summary: Este reporte proporciona una vista rapida del estado de
todo el Grupo(s) seleccionado. Cada Nombre de Grupo estara listado en un resumen

de una sola linea.
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e Cor. Mon. Wide Group Summary: Este reporte proporciona una vista rapida del
estado de todo el Grupo(s) seleccionado. Cada Nombre de Grupo estara listado en un
resumen de una sola linea. Cada Nombre de Grupo estara listado en un resumen de
una sola linea. El reporte es impreso en forma horizontal y contiene mas columnas de

informacion que el reporte anterior.

e Sort Order: Permite al usuario ordenar en que forma sera desplegada la informacion

en el reporte. Puede elegir entre las siguientes opciones:

Alpha by Group Name: Las entradas se colocaran en orden alfabético de

acuerdo al nombre de grupo.

Alpha by Unit & Eq: Las entradas se colocaran en orden alfabético de

acuerdo a la Unidad y al Equipo/Circuito.

By Date: Los reportes que presentan fechas seran desplegados

cronolégicamente.
15.3. Reportes del Monitoreo de Corrosion Estandar

Estos reportes se generan utilizando la informacién de los campos Planta-Equipo/Circuito,
Tipo, Clase y RBI como entrada. Estos reportes listan los Equipos/Circuitos
implementados en el Monitoreo de Corrosidon con excepcion de los Equipos/Circuitos

agregados utilizando el Codigo de Disefio PVCalc.

Para entrar a este tipo de reporte se debe presionar el icono de la barra de
herramientas y elegir la opcion Reportes del Monitoreo de Corrosion Estandar. La

ventana mostrada en la Figura 15.3. sera desplegada.
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Use the wildcards * or ? if desired.
Unit Eq/Circ ID Type Class RBI

|m x| Jrcezse-e1-e1-Le1 x| Jprrine -| [t - [ ¢

Type of Report N N
@ Single Eq/Circ ID

Eq/Circ ID Analysis " Multiple Listings

Wide Eq/Circ ID Analysis

Predictive HAOP/Thick fAnalysis

MAOP Analysis

Eq/Circ ID Surveys with Hom.

Eq/Circ ID Surveys w/o Nom.

Eq/Circ ID Surveys - Column

Eq/Circ ID Info

[~ Send Report(s) to printer without pausing

~Type of Report
(¢ Use Crystal Reports

 Use HS Word

Uiew / Printl Cancel |

Figura 15.3. Ventana Reportes con Formato Fijo del Monitoreo de

Corrosion

» Single Eqg/Circ: Estos son reportes que imprimen normalmente un Equipo/Circuito a la
vez y lista sus Localidades. La entrada de un caracter especial causara la impresion
de un lote de reportes — un reporte o cada Equipo/Circuito.

» Multiple Listing: Estos son reportes que imprimen normalmente multiples
Equipos/Circuitos utilizando entradas de caracteres especiales para listar los multiples
Equipos/Circuitos en un reporte sencillo.

Para generar un reporte debe introducir la siguiente informacion:

» Unit: Campo de 8 caracteres alfanuméricos, representa la planta seleccionada. Los
dos caracteres especiales que se pueden utilizar son “*” y “?”, o el nombre especifico

de la planta.

» Eq/Circ ID: Campo de 16 caracteres alfanuméricos, representa la identificacion que a
sido asociada con una pieza de su equipo dentro de la planta seleccionada. Los dos

Wk

caracteres especiales que puede utilizar son y “?”,0 el nombre especifico del

equipo/circuito.
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Type: Campo de 8 caracteres alfanuméricos se colocara la descripcion del

ek

Equipo/Circuito. Los dos caracteres especiales que puede utilizar son y “?”,0 el

nombre especifico del tipo de equipo.

Class: Campo de 3 caracteres alfanuméricos, representa la clasificacion de la tuberia,
basado en las recomendaciones API. Los dos caracteres especiales que puede utilizar

ke

son “*” 'y “?”.0 el nombre especifico de la clase de tuberia.
RBI: Campo de 2 caracteres alfanuméricos, representa el indicador de riesgo para el
Equipo/Circuito. Los dos caracteres especiales que puede utilizar son “*” y “?”,0 el

nombre especifico del indicador de riesgo.

Type of Reports (Equipos/Circuitos Individuales): Se puede seleccionar uno de los
siguientes tipos de Reportes del Monitoreo de Corrosion Estandar con un
Equipo/Circuito Individual:
o New Survey: Este reporte imprime la lista de Localidades de los Equipos/Circuitos
elegidos. Es un reporte en blanco que puede llenarse con lecturas de espesor. Esto
es util si se necesita tomar lecturas y no se tiene acceso a un almacenador de
datos o si se necesita verificacion escrita de sus lecturas de espesor. Ademas, los
Espesores Medidos de Precaucion, de Accion y los de Vida Remanente Minima

pueden ser codificados a color en la Configuracién del Reporte.

e Eq/Circ ID Analisis: Este reporte contiene informacion detallada acerca de una
pieza de equipo. Cada Espesor Medido del Equipo/Circuito seleccionado es listado
junto con los resultados del Monitoreo de Corrosién. El estado de la configuracién
Cero Corrosion Permisible es mostrado en este reporte. Ademas, los Espesores
Medidos de Precaucién, de Accion y los de Vida Remanente Minima pueden ser

codificados a color en la Configuracion del Reporte.

e Wide Eg/Circ ID Anélisis: Este reporte contiene informacion detallada acerca de
una pieza de equipo. Cada Espesor Medido del Equipo/Circuito seleccionado es
listado junto con los resultados del Monitoreo de Corrosion. El reporte lista el
Primer/Préximo y Ultimo Espesor, la Fecha y Notas del Analisis; NM para Nominal,
LR para Lectura Reducida, TC para lectura con Temperatura Corregida, y el estado
de la configuraciéon Cero Corrosion Permisible. Ademas, los Espesores Medidos de
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Precaucion, de Accion y los de Vida Remanente Minima pueden ser codificados a
color en la Configuracion del Reporte.

e MAOP Analysis: Este reporte detalla la Presion de Operacion Maxima Permisible
para cada Espesor Medido del Equipo/Circuito seleccionado y la Presion de

Operacion Maxima Permisible de los Equipos/Circuitos seleccionados.

e Eg/Circ ID Surveys with Nom.: Este reporte lista toda la informacion de la
inspeccion (lecturas de espesor) para los Equipos/Circuitos seleccionados

incluyendo el Espesor Nominal.

e Eg/Circ ID Surveys w/o Nom.: Este reporte lista toda la informacién de la
inspeccion (lecturas de espesor) para los Equipos/Circuitos seleccionados. En este
no se lista ningun Espesor Nominal y se imprime significativamente mas rapido que

el reporte con Espesor Nominal.

e Eq/Circ ID Surveys - Column: Este reporte lista Unicamente espesores y fechas

de hasta 10 inspecciones. Cada fecha de inspeccion es una columna en el reporte.

e Eq/Circ ID Info: Este reporte contiene informacion descriptiva acerca de cada
Espesor Medido para los Equipos/Circuitos seleccionados incluyendo el estado de

la configuraciéon Cero Corrosion Permisible.

Type of Reports (Equipos/Circuitos Multiples): Se puede seleccionar uno de los

siguientes tipos de Reportes del Monitoreo de Corrosion Estandar con

Equipos/Circuitos multiples:

e Eq/Circ ID Summary: Este reporte proporciona una vista rapida del estado de los
Equipos/Circuitos seleccionados. Cada pieza de equipo elegida es listada en un

resumen de una sola linea.

e Wide Eq/Circ ID Summary: Este reporte proporciona una vista rapida del estado
de los Equipos/Circuitos seleccionados. Cada pieza de equipo elegida es listada en
un resumen de una sola linea. El reporte es impreso en forma horizontal y contiene

mas columnas de informacion que el reporte anterior.

e TML Inspection Due Dates: Este reporte lista todas las fechas de préxima
inspeccion de los Espesores Medidos para los Equipos/Circuitos seleccionados
dentro del periodo de tiempo especificado. Cuando se elige este reporte, aparece
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un cuadro en la ventana del reporte avisando las fechas de inicio y terminacién
para las cuales el reporte debe ser generado. Se debe especificar el mes y afio de

inicio, asi como el mes y afio de terminacion.

Eq/Circ ID Inspection Dates: Este reporte lista todas las fechas de proxima
inspeccion de los Equipos/Circuitos para las Plantas seleccionadas dentro del
periodo de tiempo especificado. Cuando se elige este reporte, aparece un cuadro
en la ventana del reporte avisando las fechas de inicio y terminaciéon para las
cuales el reporte debe ser generado. Se debe especificar el mes y afio de inicio,
asi como el mes y afno de terminacién. Los Equipos/Circuitos que tengan marcada

la fecha de préxima inspeccion pueden ser listados en orden alfabético o por fecha.

Fixed Format Corrosion Monitoring Reports ﬂﬂ
Use the wildcards = or ? if desired.
Unit Eq/Circ ID Type Class RBI

|u—25a = |LBB25[1—B1—B1—LB1j IPIPIN[: =| |1 =l |j
Type of Report
Eq/Circ ID Summary

" 8ingle Eq/fCirc ID

\Hde Eq/Circ ID Summary & Multiple Listings
THL Summary ~Inclusive Date Range
THL Summary with THL Criteria Starting Date

THL Inspection Due Dates Honth Year

Eq/Circ ID Inspection Dates |January j 195l3j

‘Eq/Cikrc ID Insp with THML Criteria

THL Retirement Due Dates Ending Date
Eq/Circ ID Retirement Dates Honth Year
Caution/Action THL Report Inugugt j |2|]a?j

Unscheduled THL Dates
Unscheduled Eq/Circ ID Dates

THL Listing Criteria... |

Send Report{s) to printer without pausin
r P (s} P P g B C.A. Filter

Type of Report———— ~Sort Order————— | ¥ Both

(v Use Crystal Reports||{ Alphabetically 8 C.A. Only

~ Use HS Word " By Date " Mon-8 C.A. Only
Uiew / Printl Cancel |

Figura 15.4. Reportes del Monitoreo de Corrosion con Formato

Fijo e Inclusive Rango de Fecha y Orden de Clasificacién

TML Retirement Due Dates: Este reporte lista todas las fechas de retiro de los
Espesores Medidos para los Equipos/Circuitos seleccionados dentro del periodo de
tiempo especificado. Cuando se elige este reporte, aparece un cuadro en la
ventana del reporte avisando las fechas de inicio y terminacién para las cuales el
reporte debe ser generado. Se debe especificar el mes y afio de inicio, asi como el

mes y afo de terminacion.
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e Eq/Circ ID Retirement Dates: Este reporte lista todas las fechas de retiro de los
Equipos/Circuitos para las Plantas seleccionadas dentro del periodo de tiempo
especificado. Cuando se elige este reporte, aparece un cuadro en la ventana del
reporte avisando las fechas de inicio y terminacién para las cuales el reporte debe
ser generado. Se debe especificar el mes y afio de inicio, asi como el mes y afo de
terminacion. Los Equipos/Circuitos que tengan marcada la fecha de retiro pueden

ser listados en orden alfabético o por fecha.

e Caution/Action TML Report: Este reporte contiene una lista de todos los

Espesores Medidos con una bandera de Precaucion y de Accion.

e Unscheduled TML Dates: Este reporte contiene una lista de todos los Espesores
Medidos que no tienen calculada una Fecha de Proxima Inspeccion debido a que

hay insuficientes datos.

e Unscheduled Eq/Circ ID Dates: Este reporte contiene una lista de todos los
Equipos/Circuitos que no tienen calculada una Fecha de Préxima Inspeccion

debido a que hay insuficientes datos.

» Filter 0 C.A.: Esta porcion de la ventana esta disponible Unicamente cuando es
seleccionada la opcion Reportes de Equipos/Circuitos Multiples. Las siguientes
opciones estaran disponibles:

e Both: Activar esta opcion si se desea que el reporte seleccionado contenga los

Espesores Medidos con cero corrosion permisible y sin cero corrosion permisible.

e 0C. A Only: Activar esta opcion si se desea que el reporte seleccionado contenga

unicamente Espesores Medidos con cero corrosion permisible.

e Non-0 C. A. Only: Activar esta opcion si se desea que el reporte seleccionado NO

contenga Espesores Medidos con cero corrosiéon permisible.

15.4. Reportes de Programacion de la Actividad de Inspeccion

Los Reportes de la Actividad de Inspeccion permiten generar listas de cualquiera de las
Actividades de Inspeccion en las que tenga lugar una prueba en cualquier intervalo de
tiempo. Para tener acceso a los reportes estandar disponibles a través del médulo de
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soporte Programacion de la Actividad de Inspeccion, seleccione la opcion Reportes de

Texto con Formato Fijo del menu Reportes y elija Programacion de la Actividad de

Inspeccion, o Presione el icono de la barra de herramientas y elija Programacion de

la Actividad de Inspeccidn. La ventana mostrada en la Figura 15.5. sera desplegada.

Use the wildcards = or ? if desired.
unit Eq/Circ ID Type Class RBI
[u-250  ~| |eegs-Az-1-ou3  ~| [PIPING +| [1 | [uB x|
Activity Mame ~Approval Status Filter
[visuaL - aPI 578 cL1 PIPING =] | £ fpproved Activities Only
 Unapproved Activities Only
Type of Report * Both
Inspection Activity Schedule ~Activity Due Date Filter
Wide Inspection Activity Schedule Honth Year
Insp Act Schedule with CH Due
wide Insp Act Schedule with CH pue | Start |Janua"9 = |195‘3j
Month Year
End [august x| [2007 -
~Shutdown Required Filter —————— ~Scheduled/Unscheduled Filter—
T Shutdown Required Only " Scheduled Activities only
* Mo Shutdown Required Only ¢ Unscheduled Activities only
& Both {* Both
[~ Send Report(s) to printer without pausing
—Type of Report to Generate————— ~Sort Order
& Use Crystal Reports & Alphabetically
 Use HS Word ¢ Insp Activity Date Due
Uiew / Printl Cancel |

Figura 18 — 9 Ventana Reportes de Programacion de la Actividad

de Inspeccidn

» Unit: Campo de 8 caracteres alfanuméricos, representa la planta seleccionada. Los
dos caracteres especiales que se pueden utilizar son “*” y “?”, o el nombre especifico

de la planta.

» Eq/Circ ID: Campo de 16 caracteres alfanuméricos, representa la identificacion que a
sido asociada con una pieza de su equipo dentro de la planta seleccionada. Los dos
caracteres especiales que puede utilizar son “*” y “?”,0 el nombre especifico del

equipo/circuito.

» Type: Campo de 8 caracteres alfanuméricos se colocara la descripcion del

ke

Equipo/Circuito. Los dos caracteres especiales que puede utilizar son y “?”,0 el

nombre especifico del tipo de equipo.
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» Class: Campo de 3 caracteres alfanuméricos, representa la clasificacion de la tuberia,
basado en las recomendaciones API. Los dos caracteres especiales que puede utilizar

son “*” 'y “?”.0 el nombre especifico de la clase de tuberia.

» RBI: Campo de 2 caracteres alfanuméricos, representa el indicador de riesgo para el

ke

Equipo/Circuito. Los dos caracteres especiales que puede utilizar son y “?”,0 el

nombre especifico del indicador de riesgo.

» Activity Name: Se debe seleccionar del menu que se presenta, la actividad a cuyo
reporte desea tener acceso. Pueden ser solicitadas Multiples Actividades utilizando los

dos caracteres especiales que son “* "y “?”,

» Type of Report: Seleccione el tipo de reporte para ver y/o imprimir:
e Inspection Activity Schedule: Este reporte presentara todos los Equipos/Circuitos
programados para la Actividad(es) de Inspeccion indicadas en el campo Nombre

de la Actividad y que caigan dentro del rango de fecha designado.

e Wide Inspection Activity Schedule: Este reporte sera generado en un formato
horizontal y desplegara unicamente a aquellos Equipos/Circuitos que estén

vinculados al Nombre del Grupo.

e Insp Act Schedule with CM Due: Este reporte presentara todos los
Equipos/Circuitos programados para la Actividad(es) de Inspeccion indicadas en el
campo Nombre de la Actividad y que caigan dentro del rango de fecha
designado. Este reporte incluira la Fecha de Préxima Inspeccién que es calculada
desde el médulo Monitoreo de Corrosion para el equipo incluido en el reporte.

e Wide Insp Act Schedule with CM Due: Este reporte sera generado en un formato
horizontal y desplegara uUnicamente a aquellos Equipos/Circuitos que estén
vinculados al Nombre del Grupo. Este reporte incluirda la Fecha de Préxima
Inspeccion que es calculada desde el modulo Monitoreo de Corrosion para el

equipo incluido en el reporte.

» Approval Status Filter: Utilizar las siguientes caracteristicas para filtrar el Reporte de

Programacion de Actividades de Inspeccion de acuerdo al estado de aprobacion:
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e Appoved Activities Only: Marcar este botdén para ver todas las actividades de
inspeccion actualmente aprobadas y programadas para el rango de fecha

especificado en la seccién Filtro Fecha de Aprobacion.

e Unappoved Activities Only: Elegir este botdn para ver en el reporte todas

aquellas actividades de inspeccion que estan indicadas como no aprobadas.

e Both: Seleccionar este boton para ver las actividades de inspeccion aprobadas de
acuerdo al rango de fecha especificado y las actividades de inspeccién que tengan

asignado actualmente el estado de no aprobadas.

» Shutdown Required Filter: Utilice las siguientes caracteristicas para filtrar su Reporte
de Programacion de Actividades de Inspeccién de acuerdo al estado de paro:
e Shutdown Required Only: Despliega solamente el equipo que requiere un paro

para llevar a cabo sus Actividades de Inspeccién correspondientes.

¢ No Shutdown Required Only: Despliega solamente el equipo que no requiere un

paro para llevar a cabo sus Actividades de Inspeccion correspondientes.

» Scheduled/Unscheduled Filter: Utilice las siguientes caracteristicas para filtrar su
Reporte de Programacién de Actividades de Inspeccién de acuerdo al estado de la
actividad:

e Scheduled Activities Only: Despliega solamente el equipo que tiene solamente

actividades programadas.

e Unscheduled Activities Only: Despliega solamente el equipo que tiene solamente

actividades no programadas.

» Activity Due Date Filter: Utilizar esta seccion para designar el rango de fecha que sera
utilizado para filtrar las actividades de inspeccion aprobadas/programadas.
Unicamente aquellas actividades de inspeccién con fechas de inspeccién
programadas que caigan dentro del rango de fecha especificado seran desplegadas
en el reporte.

e Start Month: Este campo presenta el mes en el que inicia el reporte de inspeccion.

Seleccione el mes del menu que se le presenta.
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e Start Year: Este campo presenta el afio en el que inicia el reporte de inspeccion.

Seleccione el afio del menu que se le presenta.

e End Month: Este campo presenta el mes en el que termina el reporte de

inspeccioén. Seleccione el mes del menu que se le presenta.

e End Year: Este campo presenta el afio en el que termina el reporte de inspeccion.

Seleccione el afio del menu que se le presenta.

> Si el reporte no es realizado en UltraPIPE, El inspector podra crear sus propios
formatos o indexar formatos estandares para reportes de ECOPETROL S.A. en
sistemas operativos de Microsoft Word o Microsoft Excel, como son
Recomendaciones o informes, que desde UltraPIPE se podran archivar y

observar

Basandose en las tendencias graficas del seguimiento de espesores que suministra el
software UltraPIPE, y acompafado de los demas datos de informacién que ofrece, el
reporte puede ser documentado como una recomendaciéon o informe que ECOPETROL

S. A. maneja dentro de sus formatos.

Estos formatos pueden ser anexados a UltraPIPE, para que desde alli sean ejecutados,
minimizando tiempo y asegurando la informacién de cada linea de proceso. Es importante
resaltar que esto se puede llevar a cabo siempre y cuando se tenga la licencia de la
aplicacion “MS Report Builder” de UltraPIPE.

16. Reporte con tendencias y velocidades de corrosion, vida remanente, espesores

de retiro, actividades de inspeccidon, recomendaciones de mejora.

El reporte se documentara bajo alguno de los formatos expuestos por el numeral 15. Este
sera claro y debera contener la rata de corrosion promedio del equipo/circuito critico,

espesor de retiro, vida remanente, las recomendaciones propuestas, etc.

17. Tener control sobre posibles fallas de las lineas que puedan presentarse por
fendmenos corrosivos y que brinden confiabilidad e integridad a las lineas de
proceso, y por ende al personal y produccion de la planta.
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ANEXO B.

SK’s DE LA PLANTA TOPPING 250 CORRESPONDIENTES
AL TREN DE PRECALENTAMIENTO DE CRUDO.
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