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Glosario

Presion de calibracion.- Es el valor de presion a la cual ha sido preparada la
valvula para abrir a las condiciones de servicio, es decir la presion a la cual ha
sido preparada la valvula para ejecutar la presion de apertura, bajo las condiciones

de servicio.

Presion de apertura.- Es la presion a la cual se puede medir el levantamiento de

disco sobre el asiento de la tobera y comienza una descarga continua del fluido.

Presion de cierre.- Es la presion a la cual el disco reestablece el contacto con el
asiento de la tobera, obturando el paso de flujo.

Prueba Pre pop.- Termino utilizado para realizas pruebas preliminares a la PSV
“como se recibe”, en esta prueba se verifica la presion de apertura y de cierre
después de ser desmontada y antes de someterse al proceso de inspeccion y

mantenimiento.

viii



Resumen

El siguiente reporte de actividades contempla la participacién que desarrollé
dentro del Programa de Monitoreo de Riesgo periodo 2016 — 2017 como inspector
de Engineering Consulting for Reinsurance, EC4, empresa dedicada al area de
prevencion de pérdidas y administracién de riesgos. El programa de Monitoreo de
Riesgo comenzé a implementarse a partir del afio 2015 y surge con la necesidad
de conocer la calidad de riesgo que guardan actualmente ocho instalaciones
industriales dedicadas a la refinacion de petréleo; dentro del programa se evalian
doce diferentes componentes que fueron seleccionadas estadisticamente de
accidentes mas frecuentes dentro de la industria oil & gas, siendo una de ellas las
valvulas de seguridad de presion o bien conocidas como PSV's.

En este documento muestro los resultados de la inspeccion a PSV’'s con
base a la DG-SASIPA-IT-00207 Guia para la inspeccion, mantenimiento y prueba
de valvulas de relevo de presion en ocho diferentes instalaciones, a cada una de
ellas se le realizaron tres visitas, asignando un valor del grado de incumplimiento

del procedimiento antes mencionado.

En la seccion final de este reporte y con base a los resultados obtenidos,
planteo sugerencias con el objetivo de administrar y mejorar el grado de

incumplimiento para disminuir todo riesgo de falla de las PSV’s.



Abstract

The following activity report contemplates the participation that | developed
within the Risk Monitoring Program period 2016 - 2017 as inspector of Engineering
Consulting for Reinsurance, EC4, a company dedicated to the area of loss
prevention and risk management. The Risk Monitoring program began to be
implemented as of 2015 and arises with the need to know the quality of risk
currently held by eight industrial facilities dedicated to oil refining; Within the
program twelve different components that were statistically selected from the most
frequent accidents in the oil & gas industry were evaluated, one of them being

pressure safety valves or well known as PSV's.

In this document | show the results of the inspection to PSV's based on the
DG-SASIPA-IT-00207 Guide for inspection, maintenance and testing of pressure
relief valves in eight different facilities, each of which was performed three Visits,
assigning a value of the degree of non-compliance with the aforementioned

procedure.

In the final section of this report and based on the results obtained, |
propose suggestions with the aim of managing and improving the degree of non-
compliance to reduce all risk of PSV failure.
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Introduccion.
El presente reporte tiene como finalidad presentar de manera clara y breve

las actividades desarrolladas en la empresa Engineering Consulting for
Reinsurance, EC4, empresa de ingenieria, que se enfoca al area de prevencion de
pérdidas y administraciéon de riesgos.

En mi estadia tuve a mi cargo la inspeccion de integridad mecanica e
inspeccion documental de expedientes de PSV’s por sus siglas en inglés Pressure
Safety Valves, por lo que se mostraran los resultados que se obtuvieron en el
Programa de Monitoreo de Riesgo 2016 -2017, de acuerdo a la normatividad
vigente “DG-SASIPA-IT-00207 Guia para la inspeccion, Mantenimiento y prueba

de valvulas de relevo de presion”,

Las PSV'’s son dispositivos que tienen la obligacion de cumplir con un alto
grado de seguridad. Para garantizar la confiabilidad de estos dispositivos se deben

cumplir con programas de inspeccién, mantenimiento y pruebas.

Los resultados que se mostraran son obtenidos de ocho instalaciones
industriales relacionadas con la refinacion de petroleo. Asimismo se presenta un
comparativo de resultados y se categoriza el grado de incumplimiento que
presenta, con base a parametros ya establecidos.

Objetivo.

Mostrar los resultados de inspeccion de valvulas de relevo de presion y
categorizar el grado de incumplimiento de ocho instalaciones industriales
relacionadas en proceso de refinacion de petrolero con base a la normatividad
vigente DG-SASIPA-IT-00207.
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CAPITULO 1. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
DESEMPENADAS

1.1.Descripcién de la empresa donde labora
Engineering Consulting Reinsurance (EC4), surge en 1997 a raiz de la

tendencia moderna de administracion de riesgos.

Mision: Proveer a nuestros clientes con un portafolio de servicios
especializados y estratégicos que incrementen el valor de sus contratos a través
de la adecuada y oportuna identificacién, prevencién, mitigacion y manejo de sus

riesgos.

Vision: Estar en América Latina posicionados en los primeros 10

Proveedores de Gestion de Riesgos a Terceros dentro de los proximos 5 afos.

Valores: Integridad, creatividad, conocimiento y sentido comun de los

miembros de nuestro.

EC4 cuenta con un equipo de ingenieros, al que se le denomina nucleo de
ingenieria, conformado por 18 Ingenieros de distintas especialidades con la
finalidad de atender eficientemente con los altos estandares de calidad y con un

alto grado de profesionalismo. Algunos de nuestros clientes son:

e PEMEX

e CFE

e Seguros Atlas
e GNP Seguros

e POSADAS
e INBURSA
e R&G

e |ICA

e PENOLES, entre otros.
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1.2.Descripcion de las actividades desempefadas
Dentro de la empresa donde actualmente ejerzo las funciones de

ingeniero Senior realizo las siguientes actividades:

e De acuerdo a un checklist basado en el procedimiento vigente DG-
SASIPA-IT-00207 se verifica la integridad mecéanica de valvulas de
relevo de presion en seis refinerias y dos centros petroquimicos
asimismo basado en el procedimiento vigente DG-SASIPA-IT-00204 se
verifica la, medicion de espesores en lineas principales en refinerias y la
medicion de espesores en equipos con potencial VCE en centros
petroquimicos. Es decir se comprueba el cumplimiento de la disciplina
operativa, metodologia de manejo de documentacion, pruebas y
programas de inspeccion de estos elementos, en base a sus
procedimientos vigentes. con el objetivo de detectar una desviacion y asi

prevenir un evento no deseado.

Esta revision de expedientes es en fisico y en digital, manipulando
software como: PSV-WEB, SIMECELE, UltraPIPE, SIPCoR y E2MIL. A su vez se
visitan los bancos de pruebas de valvulas PSV'’s, donde se verifica el cumplimiento
del procedimiento de mantenimiento e inspeccion observando la forma en que

realizan dichas pruebas.

1.3.Descripcién de las actividades desempefiadas
Tiene como finalidad formalizar los procedimientos de contrato e

inspeccion establecidos entre empresas, ademas la importancia de trazabilidad de
solicitud y emision de informacion por parte de la firma de ingenieria que realiza la

inspeccion.

La estructura del proceso de inspeccion se presenta en el siguiente

diagrama de flujo fig. 1.



Act. previas a la inspeccion
+ Solicitud de informacidn
+ Analisis de la informacion proporcionada
+ Establecer PSV's a revisar

g

Act. durante la inspeccién

* Junta de apertura
* Inspeccién
= Junta de cierre y presentacion de resultados

!

Act. posteriores a la inspeccion

+ Andlisis y evaluacion del riesgo
» Emision de reporte de resultados
+ Se realizan recomendaciones

Figura. 1 Diagrama de flujo de actividades previas, durante y después de la inspeccion.

A continuacién se profundiza en el proceso de actividades previas, durante
y después de la inspeccion.

1.3.1. Actividades previas a lainspeccion
Solicitud de informacién. A través del personal de la gerencia de seguros,

se hace llegar a cada una de las instalaciones que se visitaran un archivo para su
llenado, solicitando lo siguiente:

e Identificador de la PSV

e Sector y planta a la que pertenece

¢ Recipiente o linea donde ésta colocada
e Producto que maneja

e Presién de operacion [Kg/icm2]

e Temperatura de operacion [°C]

4
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Al recibir esta informacion y en base a procedimientos probabilisticos se
genera el tamafio de la muestra y se eligen las valvulas de acuerdo a su presion,
temperatura y producto manejado.

1.3.2. Actividades durante la inspeccién
Primer dia de inspeccion.

Llegar a la hora y lugar acordado con el personal que nos atendera en las
instalaciones. Se realiza una reunion de apertura para informar los motivos de la

visita y la forma en que se realizara la inspeccion, participando personal de:

o Gerencia.
= Departamento de:
e Operacién, mantenimiento, ingenieria, planeacion y
proceso.

e Seguridad, Salud en el Trabajo y Proteccion Ambiental

= Gerencia de Seguros y Fianzas

Primer y segundo dia.

Inicio de inspeccién: En base a la logistica planeada en la reunién de
apertura, se visitan los diferentes sectores para revisar los expedientes de las
PSV’s que han sido seleccionadas y al final de cada visita, se realiza una reunion
de cierre con el mismo personal que participa en la reunién de apertura para
mostrar los resultados de la inspeccion.

1.3.3. Actividades posteriores alainspeccion
Finalmente se emite un reporte general de los resultados que se generaron

por las visitas.
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CAPITULO 2. ANTECEDENTES

El programa de monitoreo e inspecciéon 2016 - 2017 da continuidad y

seguimiento al programa de inspeccioén 2015-2016, que surge con la necesidad de

conocer la seguridad que guardan actualmente estas instalaciones industriales,

verificando el cumplimiento de la disciplina operativa, metodologia de manejo de la

documentacion, pruebas y programa de inspeccion de elementos claves en la

seguridad de las diferentes instalaciones sea con el fin de evitar una situacion de

peligro o contribuir en una forma eficiente a minimizar las consecuencias del

mismo.

2.1.Beneficios que maneja el programa

Evaluar el cumplimiento de las inspecciones y pruebas establecidas por la
empresa inspeccionada.

Asegurar que las acciones correctivas dejadas en los anteriores programas
se estén realizando.

Reducir instancias de riesgo en elementos criticos.

Generar una base de informacion fundamentada en la inspeccion de
riesgos de los mismos elementos a lo largo del tiempo.

Contar de forma rapida y econdmica con una fotografia del estado fisico de
los equipos e instalaciones.

Contar con elementos generados por una instancia exterior a la empresa

inspeccionada, para la toma de decisiones.

2.1.1. Filosofia del programa
Seguimiento cuatrimestral de los mismos elementos.

Practicidad.

Independencia para la seleccion de los elementos.
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2.1.2. Definicidn de las visitas
Inspecciones cuatrimestrales de dos dias a ocho instalaciones, enfocadas a

la revision de doce componentes principales, que han sido seleccionadas en base
a su criticidad dentro de las capas de seguridad, o por su relevancia para controlar
0 minimizar las consecuencias de la misma, y que han sido identificadas como

condiciones de riesgo por su estado fisico u operativo.

2.1.3. Alcance del programa
e Ocho instalaciones

e Doce componentes en cada inspeccion en cada instalacion siendo una de

ellas el mantenimiento y estado fisico de valvula de relevo de presion.

2.2.Requerimientos para realizar la inspeccion
Comitiva durante la inspeccién que involucra a los representantes con

facultades requeridas para cumplir con la agenda, tales como: auditoria, pruebas,

mantenimiento y seguridad.

Disponibilidad para probar todos los sistemas requeridos y autorizacion
previa para probarlos.



CAPITULO 3. PARTICIPACION PROFESIONAL

3.1.Inspeccidn
Es una actividad de revisidon y examinacion previas a un posible accidente

basada en procedimientos normativos de seguridad, teniendo como objetivo
detectar conductas peligrosas. Esta actividad se realiza mediante la observacién
directa dentro de las instalaciones, los equipos y procedimientos para identificar
peligros existentes. Siendo el objetivo principal verificar que se cumplan los
procedimientos ya establecidos y detectar situaciones para prevenir o mitigar

alguna situacién de peligro.

e Identificar desgastes en los limites de condicibn de operacion en los
equipos.

¢ Identificar deficiencia en el cumplimiento de los procedimientos de trabajo.

e Identificar anomalias en el proceso de mantenimiento que concluyen en
desgaste de materiales.

e Proponer soluciones a los problemas detectados.

¢ Involucramiento por parte de la direccion y compromiso con la prevencion,
deteccion y correccion en la seguridad, salud en el trabajo y proteccién

ambiental.

Hablando puntualmente de la inspeccion de equipos como se presenta en
este reporte, en PSV’s, no solo nos referimos a las condiciones mecanicas de la
valvula sino también a los procedimientos de trabajo, actitud, aptitud del trabajador
para el puesto que desempeiia dentro del sistema.

Mediante este tipo de revisiones se puedes identificar y analizar los peligros
que pueden derivar en un accidente, sin embargo no hay que perder la vista que
es de caracter preventivo y en la medida en que sean atendidas se impide que se
desarrolle la potencialidad de generar un accidente permitiendo tener mayormente

controlada la probabilidad de presentar un evento no deseado dentro de las

8
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instalaciones. Si asi lo quisiéramos esta revision nos permite estudiar las

condiciones de seguridad dentro de las instalaciones

La finalidad de la inspeccion es identificar anomalias presentes al ejecutar
el procedimiento y al final emitir sugerencias para corregir las instancias peligrosas
y asi disminuir la probabilidad de fallo de una valvula y controlar el grado de

peligrosidad, para tener un riesgo aceptable y tolerable.

3.2.Valvula de relevo de presion
Es un dispositivo automatico que esta disefiado para abrir a una presion

predeterminada y volver a cerrar, previniendo con ello la descarga adicional de
flujo, una vez que las condiciones han sido restablecidas. El termino valvula de
relevo de presion se utiliza para denominar indistintamente y en forma general a
una valvula de seguridad, valvula de alivio, valvula de seguridad alivio 0 a una

valvula operada por piloto.

Una valvula de relevo de presion fig. 2 esta compuesta por los siguientes
elementos:

Capucha: Elemento externo de la valvula que cubre al tornillo de ajuste
para protegerlo del medio ambiente, evita que se modifique la calibracion de la

valvula, y que el fluido fugue por la parte superior.

Tornillo de ajuste: Elemento de la valvula que permite ajusta o calibrar la

tension del resorte para que la valvula actué a la presion deseada.

Palanca de apertura manual: Mecanismo que permite el accionamiento
manual de la valvula a una presidon menor a la de ajuste, reduciendo la fuerza
ejercida sobre el disco. Con la operacién manual se verifica el estado de libertad

gue guardan las partes moéviles de la valvula.
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Resorte: Elemento interno de la valvula que proporciona la fuerza o carga
gue mantendra el disco cerrando el paso de flujo mientras la presién del fluido este

por debajo de la presion de calibracion.

Vastago: Elemento interno de la valvula que transmite la fuerza del resorte
hacia el disco y que también sirve de guia para las partes méviles de la valvula y

mantener la colinealidad de las fuerzas en todo momento.

Yugo: Elemento externo de la valvula que aloja al resorte y vastago,
exponiéndolos a la ventilacibn atmosférica para facilitar su enfriamiento.

Normalmente se utiliza en las valvulas qgue manejan vapor de agua.

Disco: Elemento interno mévil de la valvula que actia cerrando el flujo de la
tobera.

Asiento: Es el area de contacto entre la tobera y el disco.

Anillo de ajuste Es el elemento interno de la valvula cuya posicion modifica
las fuerzas de apertura y cierre de la misma, para lograr los requisitos marcados

por las especificaciones de funcionamiento

Cuerpo: Elemento externo de la valvula que contiene las partes interiores y
que posee una conexion de entrada y salida, las cuales puedes ser roscadas,
bridadas o de otro tipo.

Boquilla: Elemento interno de la valvula que constituye el paso del flujo
desde la conexion del recipiente hasta el asiento, paso a través del cual entra 'y se

conduce el fluido, que es obturado por medio del disco u otro elemento movil.

10
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1.- Capucha

2.- Tornillo de ajuste

3.- Palanca de apertura manual

4.- Resorte

5.- Vastago

6.- Yugo

7.- Disco de cierre

8.- Asiento
9.- Anillo de ajuste 8
10.- Cuerpo
|
11
Figura. 2 Partes de una PSV
11 Boquilla

Las valvulas deben someterse a diversas pruebas para comprobar su
presion de ajuste, presion de cierre y hermeticidad. Para emplear la prueba de
presion de ajuste se necesita de un banco de pruebas fig. 3 debidamente

certificado, que cuente con los siguientes componentes como minimo:

e Fuente de presion neumatica o hidraulica de por lo menos tres veces la

presion a la que sera probada la valvula.

11
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e Acumulador de presion proveniente de la fuente con un valor mayor a 120%

del recipiente del banco de pruebas.

Y que el recipiente del banco de pruebas que cumpla con las siguientes

caracteristicas:

e Con una salida con conexién del mismo diametro de la valvula que sera
probada, ademas debera tener un kit para todos los tamafos de valvulas
existentes en la instalacion.

e Los mandmetros deberan estar calibrados y con una escala adecuada y
deben de cumplir dos veces como maximo de la presion de la valvula; los
manometros deberan contar con un certificado o informe de calibracion.

e Se contara con una valvula para drenar el recipiente sujeto a presion, asi
como para seguridad del mismo.

e El volumen como minimo adecuado del recipiente de pruebas sera 60 litros,

para verificar la correcta operacion de la valvula.

12
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0-207 0-414
Dren y valvula
de verteo
Dren y valvula
de verteo

Agua a presion

Presion en los manometros

0-5&8 01370 0-2758 0-5517 0-10344 0-20580

Adaptador para el montaje de vdlvulas

Brida roscada
Valvula de bola

Del acumuladaor de

*am

Dren

Figura. 3 Esquema de un banco de pruebas
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3.3. Prueba Pre — Pop
Prueba “como se recibe”, esta prueba se les realiza a las PSV’s con cierta

periodicidad, y esta en funcion del tipo de servicio que preste la valvula donde este

montada o bien del tipo de fluido que maneja, en la tabla 1 se indica la clase de la

valvula, y el periodo de prueba de acuerdo al fluido manejado.

PERIODO CLASE

Tabla 1 Periodos maximos permisibles para calibracién y prueba

CONDICIONES DE SERVICIO

Son todas aquellas PSV's instaladas en equipos o lineas que
manejan o almacenan fluidos sucios, erosivos abrasivos,
altamente corrosivos o polimerizables, que pueden dafar las
partes internas de la valvula.

2 ANOS

Son todas aquellas PSV's instaladas en equipos o lineas que
manejan o almacenan fluidos menos corrosivos, o que pueden
estar contaminados en pequefas proporciones, puedan atacar en
menor grado las partes internas.

3 ANOS

Son todas aquellas PSV's instaladas en equipos o lineas que
manejan o almacenan fluidos que en condiciones normales no
son capaces de dafar las partes internas de la valvula ni de
impedir su operacion.

4 ANOS

Son todas aquellas PSV's instaladas en equipos o lineas que
manejan o almacenan fluidos que bajo ninguna condicion dafian
las partes internas de la valvula.

Al momento de desmontar la PSV de la linea o equipo donde esta instalada

es traslada al banco de pruebas en base al su procedimiento vigente para la

verificar su presion de apertura y cierre de acuerdo a los parametros establecidos

en la tabla 2, con ello se indicara si la prueba es satisfactoria 0 no satisfactoria.

Al terminar la PSV esta prueba se somete al proceso de inspecciéon y

mantenimiento.

14




Tabla 2 Tolerancias de presion de ajuste

Tolerancia de presion de ajuste (ASME Secc. VIII Div 1, UG-134)

Rango de presion de ajuste Tolerancia
<70 psi (=5 kg/cm?) + 2 psi (0.14 kg/cm?)
> 70 psi (> 5 kg/cm?) +3%

Tolerancias de la presion de ajuste (ASME Secc. | PG-72.2)

Rango de presién de ajuste Tolerancia
<70 psi (= 5 kg/cm?) + 2 psi (0.14 kg/cm?)
70 < 300 psi (5 <21 kg/cm?) +3%
70 <300 psi (21 =70 kg/cm?) + 10 psi (0.7 kg/cm?)
> 1000 psi ( > 70 kg/cm?) +1%

Para realizar la prueba pre pop se utilizan tres fluidos dependiendo del
servicio que brinde la PSV’s, cuando la PSV maneja algun liquido se probara con
agua, cuando la PSV maneja algun gas la prueba se hara con aire o nitrdgeno.

3.4.Prueba neumatica (aire o nitrégeno) e hidraulica (agua)
La vélvula debe montarse en el banco de pruebas, sin existir ningun tipo de

filtro entre el banco y la valvula. Ya montada se debe aplicar presion lentamente
hasta que abra con un chasquido audible a su presion de ajuste, dentro de las
tolerancias establecidas. Las valvulas que no cumplan con estas tolerancias
deberan rechazarse; en estos casos los responsables del mantenimiento deberan

identificar las causas de la falla asi como efectuar las correcciones necesarias.

Existen 3 casos para catalogar la prueba como satisfactoria y 4 para

determinar que la prueba no es satisfactoria.
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3.4.1. Pruebas Pre-pop satisfactorias

Caso A.- Abre a su presion de ajuste y cierra antes del 97% de su presién
de ajuste fig. 4.

Procedimiento
1.- La valvula es montada y conectada en el banco de pruebas.

2.- El operador comienza a aumentar lentamente la presion hasta llegar a la
presién de ajuste de la valvula (apertura de la valvula). Se captura esta presion en

el certificado de pruebas de valvulas de relevo de presion.

3.- El operador comienza a disminuir la presion lentamente hasta que la
valvula cierra dentro de la tolerancia permitida (cierre de la valvula). Se registra

esta presion en el certificado de pruebas de valvulas de relevo de presion.

4.- Se anota en el certificado como prueba pre-pop aprobada.

A Apertura de la valvula
V¥ Cierre de la valvula

Presion de ajuste + tolerancia

Presion de ajuste — tolerancia

Presion

Tiempo

Figura. 4 Caso A: Prueba Pre-pop satisfactoria.
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Caso B.- Abre arriba de su presion de ajuste dentro del intervalo 100 -
103% vy cierra antes del 97% de su presion de ajuste fig. 5.

Procedimiento
1.- La valvula es montada y conectada en el banco de pruebas.

2.- El operador comienza a aumentar lentamente la presién hasta llegar a
una presion por arriba de la presion de ajuste (apertura de la valvula), sin embargo
esta presion se encuentra dentro la tolerancia permita. Se captura esta presion en

el certificado de pruebas de valvulas de relevo de presion.

3.- El operador comienza a disminuir la presion lentamente hasta que la
valvula cierra dentro de la tolerancia permitida (cierre de la valvula). Se registra

esta presion en el certificado de pruebas de valvulas de relevo de presion.

4.- Se anota en el certificado como prueba pre-pop aprobada. Anexo 3.

A Apertura de la valvula
¥ Cierre de la valvula

Presion de ajuste + tolerancia

Presion de ajuste — tolerancia

Presién

Tiempo

Figura. 5 Caso B: Prueba Pre-pop satisfactoria.
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Caso C.- Abre debajo de su presiento de ajuste dentro del intervalo 97-

100% y cierra antes del 97% de su presion de ajuste fig. 6.
Procedimiento
1.- La valvula es montada y conectada en el banco de pruebas.

2.- El operador comienza a aumentar lentamente la presion hasta llegar a
una presion por debajo de la presidn de ajuste (apertura de la valvula), sin
embargo esta presién se encuentra dentro de la tolerancia permita. Se captura en

el certificado de pruebas de valvulas de relevo de presion.

3.- El operador comienza a disminuir la presion lentamente hasta que la
valvula cierra dentro de la tolerancia permitida (cierre de la valvula). Se registra en

el certificado de pruebas de valvulas de relevo de presion.

4.- Se anota en el certificado como prueba pre-pop aprobada.

A Apertura de la valvula
¥ Cierre de la valvula

Presion de ajuste + tolerancia

Presion de ajuste — tolerancia

Presion

Tiempo

Figura. 6 Caso C: Prueba Pre-pop satisfactoria.
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3.4.2. Pruebas Pre-pop no satisfactorias

Caso A.- La valvula abre antes de llegar a los intervalos permisibles de
apertura y cierre fig. 3.6.

Procedimiento
1.- La valvula es montada y conectada en el banco de pruebas.

2.- El operador comienza a aumentar lentamente la presion, la valvula abre
muy por debajo de su presion de ajuste (apertura de la valvula). Se captura esta

presion en el certificado de pruebas de valvulas de relevo de presion.

3.- Se anota en el certificado como prueba pre-pop No aprobada. Anexo 4.

A Apertura de la valvula
¥ Cierre de la valvula

Presion de ajuste + tolerancia

Presién de ajuste — tolerancia

Presion

Tiempo

Figura. 7 Caso A: Prueba Pre-pop no satisfactoria.
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Caso B.- Abre a su presion de ajuste y cierra después del intervalo de 97%
o la valvula no cierra fig. 8.

Procedimiento
1.- La valvula es montada y conectada en el banco de pruebas.

2.- El operador comienza a aumentar lentamente la presién hasta llegar a
una presion por arriba de la presion de ajuste (apertura de la valvula), sin embargo
esta presion se encuentra del fuera de la tolerancia permitida. Se captura esta

presion en el certificado de pruebas de valvulas de relevo de presion.

3.- El operador comienza a disminuir la presion lentamente hasta que la
valvula cierra fuera de la tolerancia permitida (cierre de la valvula). Se registra esta

presién en el certificado de pruebas de valvulas de relevo de presion.

4.- Se anota en el certificado como prueba pre-pop No aprobada.

A Apertura de la valvula
V¥ Cierre de la valvula

Presion de ajuste + tolerancia

Presion de ajuste — tolerancia

Presion

Tiempo

Figura. 8 Caso B: Prueba Pre-pop no satisfactoria.
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Caso C.- Abre después del intervalo del 103% y cierra la vélvula fig. 9.
Procedimiento
1.- La valvula es montada y conectada en el banco de pruebas.

2.- El operador comienza a aumentar lentamente la presion hasta llegar a la
presién de ajuste de la valvula (apertura de la valvula). Se captura esta presion en

el certificado de pruebas de valvulas de relevo de presion.

3.- El operador comienza a disminuir la presion lentamente hasta que la
valvula cierra fuera de la tolerancia permitida (cierre de la valvula). Se registra esta

presion en el certificado de pruebas de valvulas de relevo de presion.

4.- Se anota en el certificado como prueba pre-pop No aprobada.

Presion de ajuste + tolerancia

Presion de ajuste — tolerancia

Presion

AApertura de la valvula
V¥ Cierre de la valvula

Tiempo

Figura. 9 Caso C: Prueba Pre-pop no satisfactoria
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Caso D.- La prueba se para debido a que la presién aplicada llego un 50%
arriba de su presion de ajusto y la valvula no abri6 fig. 10.

Procedimiento
1.- La valvula es montada y conectada en el banco de pruebas.

2.- El operador comienza a aumentar lentamente la presién, la presion
sobrepasa su presion de ajuste, la presion estd un 50% mas de su presion de
ajuste y la valvula no abre.

3.- Se para la prueba. Se captura esta presion en el certificado de pruebas
de vélvulas de relevo de presion.

3.- Se anota en el certificado como prueba pre-pop No aprobada.

Por procedimiento, la presion no se incrementa mas alla del 150% de la

presion establecida de la valvula.

A Apertura de la valvula
¥ Cierre de la valvula

_ Presion de ajuste + 50% _

Presion
I
13
D
|,
|Sn
|:§
f=3
|('D
)
=
19
|
:+
1=
|
)
=
=3
|
|

Presion de ajuste — tolerancia

Tiempo

Figura. 10 Caso D: Prueba Pre-pop no satisfactoria

22



CAPITULO 4. METODOLOGIA

4.1.Procedimiento DG-SASIPA-IT-00207
De acuerdo a este procedimiento es responsabilidad de las areas

involucradas en la inspeccion.

e Disponer de un censo actualizado de las PSV’s con sus respectivos
periodos, fechas de revisién, pruebas y mantenimientos.

e Dar seguimiento y al programa de inspeccion pruebas y mantenimientos a
las valvulas

e Generar los reportes de campo resultantes de las inspecciones y trabajaos

realizados.

Para realizar la inspeccion se cuenta con un “checklist” basado en el
documento Normativo, Guia para la inspeccion, mantenimiento y pruebas de
valvulas de relevo de presion. DG-SASIPA-IT-00207. Que tiene como objetivo:
Establecer los lineamientos a seguir para la inspeccion, mantenimiento y prueba
de valvulas de relevo de presibn de manera que se garantice que estos
dispositivos cumplan con los requerimientos de funcionamiento para proteger al
personal y a las instalaciones durante el proceso, establecer los criterios de
aceptacion aplicables a la inspeccion, mantenimiento y prueba de valvulas de

relevo de presion, a fin de garantizar su correcto funcionamiento.

La cobertura de esta guia proporciona los criterios minimos para programar,
inspeccionar, mantener y probar valvulas de relevo de presion. Asi mismo, fija las

bases para establecer los periodos maximos permisibles de inspeccién y prueba.

Se verificara:

e De acuerdo al Anexo 1 “Diagrama de flujo de inspeccion, mantenimiento y
pruebas de PSV’s” se revisa el certificado de pruebas de PSV’s Anexo 2.

¢ Numero de PSV’s que se encuentran operando.

23



,él

Si el programa de pruebas se lleva al corriente.

La tendencia de estado de las valvulas con base en la informacion

recolectada en las pruebas.

e Las acciones correctivas aplicadas con base en los resultados obtenidos
por las pruebas del 2015 por planta.

e Los criterios para establecer periodos entre pruebas.

e Los resultados de los estudios para establecer niveles de seguridad e

integridad.

4.2.Grado de incumplimiento del procedimiento DG-SASIPA-IT-00207
La forma de presentar los resultados es en base a cuatro grados de

cumplimiento establecidos por la empresa que estan en funcion de las valvulas

gue presenten algun incumplimiento en su procedimiento de inspeccion.

ACEPTABLE: Si los aspectos evaluados en su conjunto tienen un valor
entre 0 y 2. Del universo total inspeccionado, se considera que hasta el 2% de las
valvulas inspeccionadas presentan algin aspecto andmalo siendo categorizado

como un grado de cincumplimiento aceptable

TOLERABLE Si los aspectos evaluados en su conjunto tienen un valor
mayor 2y hasta 5. Del universo total inspeccionado, se considera que si mas 2%
de valvulas inspeccionadas y hasta al 5% de las mismas presentan aspectos

anodmalos, sera categorizado como un grado de incumplimiento tolerable

GRAVE: Si los aspectos evaluados en su conjunto tiene un valor mayor 5y
hasta 16. Del universo total inspeccionado, se considera que si mas del 5% de las
valvulas inspeccionadas y al 16% de las mismas presentan aspectos anémalos,

sera categorizado como un grado de incumplimiento grave.

CRITICO: Si los aspectos evaluados en su conjunto tienen un valor mayor
16. Del universo total inspeccionado se considera que si mas de 16% de las
valvulas inspeccionadas presentan aspectos anomalos el un grado de

incumplimiento sera categorizado como critico.
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CAPITULO 5. RESULTADOS
En esta seccion se presentaran los datos obtenidos durante la inspeccion

de las ocho instalaciones. Sefialando los dos principales aspectos con desviacion.

5.1.Instalacién A
Esta instalacion cuenta con un universo de 2176 PSV’s; Como se muestra

en la tabla 3 durante las 3 visitas se lograron revisar mediante expedientes fisicos
un total de 568 PSV’s. De acuerdo al procedimiento DG-SASIPA-IT-00207 la
principal desviacion que tiene esta instalacion es que el 152 PSV'’s carece de un
Andlisis de Causa; esta desviacion es porque todas aquellas valvulas que no
aprobaron su prueba pre-pop se le debe realizar su ACR y como segunda
desviacién 21 PSV’s del total inspeccionados se encuentran con un atraso en
programa, es decir que han excedido su tiempo para ser desmontadas y por

consiguiente realizar su prueba pre-pop y mantenimiento.

Tabla 3 Instalacién A: Nimero de PSV's con desviacion.

Instalacion A
1ra Visita| 2da Visita| 3ra Visita

PSV's Inspeccionadas

Primera desviacion 0 0 0
Segunda desviacion 2 12 7
Tercera desviacion 0 0 0
Cuarta desviacion 38 64 50

Quinta desviacion
Sexta desviacion
Séptima desviacién

o [N
o[ |O
[l e} e]

De acuerdo a esta clasificacion de grado de incumplimiento podemos
observar en la fig. 11 que el 26.8% de las PSV’s inspeccionadas no posee un
Andlisis Causa Raiz, por lo tanto no se sabe si existe un grado de incumplimiento
en el proceso, malas practicas al desmontar y trasladar la valvula al taller
mecanico o bien al probar la valvula, esta desviacién nos representa un grado de
incumplimiento critico. Como segunda desviacion se presenta un grado de

incumplimiento tolerable con el 3.7%, sin embargo hay que prestar un seguimiento
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a estas valvulas porque es probable que debido a que la valvula no se ha
desmontado, probado, y

no ha recibido su mantenimiento, no accione correctamente cuando sea requerida

y por lo tanto generar un accidente.
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Figura. 11 Instalacién A: Porcentaje de PSV’s con desviacién

En la fig. 12 podemos observar que la administracion del grado de
incumplimiento de PVS’s ha ido mejorando a lo largo del PMR, si bien el grado de
incumplimiento ha disminuido del periodo de 2015 - 2016 al 2016 - 2017 en un
8.7% se tiene que continuar trabajando para disminuir un 2.8%, esto con el
objetivo de que la instalacion tenga una administracion al grado de incumplimiento

aceptable.
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Figura. 12 Instalacién A: Comportamiento histérico del grado de incumplimiento del procedimiento

DG-SASIPA-IT-00207s en el PMR.

5.2.Instalacion B

Este centro de trabajo tiene un universo de 2260 PSV’s de las cuales se
logré inspeccionar mediante expedientes en fisicos y a través de un software 507
PSV’s; La principal desviacion que presenta esta instalacion es debido a que 26
de las PSV’s carecen de un Andlisis de Causa Raiz, la segunda desviacion y no

muy alejada de la primera es debido al atraso en programa de 24 PSV's de las

inspeccionadas tabla 4.

Tabla 4 Instalacién B: Numero de PSV’s con desviacion

Instalacion B
1ra Visita| 2da Visita| 3ra Visita

PSV's Inspeccionadas

Primera desviaciéon 1 0 0
Segunda desviacion 0 14 10
Tercera desviacion 0 0 0
Cuarta desviacion 2 24 0
Quinta desviacion 0 0 0
Sexta desviacion 0 0 0
Séptima desviacion 0 0 0
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En la fig. 13 se observa que la segunda visita fue donde se encontraron la

mayor cantidad de PSV’s con algun tipo de desviacibn. De acuerdo a la
clasificacion del grado de incumplimiento observamos que 5.1% de las PSV’s
carecen de un Analisis Causa Raiz y presenta un grado de incumplimiento grave,
pero a punto de llegar a ser un grado de incumplimiento tolerable, en la segunda
desviacion que pertenece al atraso de prueba y mantenimiento de PSV'’s existe un
grado de incumplimiento tolerable con 4.7%, sin embargo esta muy cercano de ser
un grado de incumplimiento grave. Cabe destacar que fue la Unica instalacion
preocupada por atender las desviaciones encontradas en la primera y segunda

visita, presentando un informe de atencion a estas desviaciones.
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Figura. 13 Instalacion B: Porcentaje de PSV’s con desviacion.

Podemos observar en la fig. 14 que el centro de trabajo ha mantenido un
grado de incumplimiento aceptable, del periodo 2015 - 2016 al 2016 - 2017

aumento un 0.4%, sin embargo sigue establecido en un rango aceptable.
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Figura. 14 Instalacién B: Comportamiento historico del grado de incumplimiento del procedimiento
DG-SASIPA-IT-00207s en el PMR.
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5.3.Instalacién C

Esta instalacion presento un universo de 2223 PSV'’s, logrando inspeccionar
a través de su software de administracion de PSV’s un total de 663 PSV’s que nos
representa un 29.8% del universo total, la principal desviacion se presenta en 221
PSV’s, estas no contienen dentro de sus expedientes un analisis causa raiz, y la

segunda desviacion es la misma que las 2 instalaciones anteriores un atraso en la

pruebas y mantenimientos de 33 PSV’s, tabla 5.3.

Tabla 5 Instalacién C: Nimero de PSV’s con desviacion.

Instalacion C
1ra Visita| 2da Visita| 3ra Visita
PSV's Inspeccionadas 196 261 206
Primera desviacion 0 0 0
Segunda desviacion 3 9 21
Tercera desviacion 0 91 0
Cuarta desviacion 27 94 100
Quinta desviacion 8 0 0
Sexta desviacion 0 0 0
Séptima desviacion 0 17 0
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Como se observa en la fig. 15 la segunda visita fue la que mas genero un
tipo de desviacion, presentando en general un grado de incumplimiento critico con
el 33% de los expedientes de las PSV's carentes de ACR, como segunda
desviacion y con un grado de incumplimiento tolerable del 5% de PSV’s con faltos

de prueba y mantenimiento correspondiente.
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Figura. 15 Instalacién C: Porcentaje de PSV’s con desviacion.

La instalacién C, como se representa en la fig. 16, presenta un aumento del
grado de incumplimiento entre periodos del 6.4%, actualmente se exhibe un grado
de incumplimiento grave, con un 6.3% por trabajar y disminuir su un grado de

incumplimiento hasta el estado aceptable.
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Figura. 16 Instalacién C: Comportamiento histérico del grado de incumplimiento del procedimiento
DG-SASIPA-IT-00207s en el PMR.

5.4.Instalacién D
Esta instalaciéon tiene un total de 1776 PSV’s de las cuales obtuve revisar

463 PSV’s un 26.1% del universo total, como principal desviacion y como se
muestra en la tabla 6 es que 31 expedientes de PSV’'s carecen de un analisis
causa raiz, la segunda desviacion que muestra la instalacion es 20 PSV’'s han

excedido su tiempo para ser probadas y recibir su mantenimiento correspondiente.

Tabla 6 Instalacién D: Niimero de PSV’s con desviacion.

Instalacion D
1ra Visita| 2da Visita| 3ra Visita

PSV's Inspeccionadas

Primera desviaciéon 0 2 0
Segunda desviacion 7 16 8
Tercera desviacion 0 12 0
Cuarta desviacion 1 12 7
Quinta desviacion 0 0 0
Sexta desviacion 0 0 0
Séptima desviacion 0 0 0
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Como se puede consultar en la fig. 17 observamos que la segunda visita
fue en donde se encontraron mayor cantidad de desviaciones, presentando un
grado de incumplimiento grave al tener 6.7% de las valvulas inspeccionadas sin su
respectivo andlisis causa raiz y un grado de incumplimiento tolerable en 4.3% de
sus PSV’s han sobrepasado el tiempo para ser probadas y proporcionar su debido

mantenimiento.

Instalacion D
12
10
E 8
w
2 mm 1ra Visita
z 6 s 2da Visita
Q — 3ra Visita
8 4 —— Riesgo Aceptable
2
. 1
Primera Segunda Tercera Cuarta Quinta Sexta Séptima
desviacion desviacion desviacion desviacidn desviacion desviacién  desviacién

Figura. 17 Instalacion D: Porcentaje de PSV's con desviacion.
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Como se muestra en la fig. 18 logramos observar que la instalacion se ha

mantenido en su mayoria dentro de un grado de incumplimiento tolerable, existe
una disminucién en su grado de incumplimiento del 0.4% entre el periodo 2015 -

2016 y el periodo 2016 — 2017, y solo por trabajar un 0.1% para estar dentro de un
grado de incumplimiento aceptable.
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Figura. 18 Instalacién D: Comportamiento histérico del grado de incumplimiento del procedimiento
DG-SASIPA-IT-00207s en el PMR.

5.5.Instalacion E
Con un total de 1573 PSV’s y logrando revisar 519 PSV’s como se muestra
en la tabla 7 se encontro un total de 39 PSV’s faltantes de realizar su prueba pre-

pop y su mantenimiento correspondiente y con 7 PSV’s con ACR ausente en su
expediente.
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Tabla 7 Instalacién E: Niumero de PSV’s con desviacion

Instalacion E
1ra Visita| 2da Visita| 3ra Visita

PSV's Inspeccionadas

Primera desviaciéon 1 3 0
Segunda desviacion 0 4 35
Tercera desviacion 0 0 0
Cuarta desviacion 7 0 0
Quinta desviacion 6 0 0
Sexta desviacion 2 0 0
Séptima desviacién 0 0 0

Observado la fig. 19 confirmamos que durante la tercer visita aumento
considerable las PSV’s que se encuentran vencidas con un total de 7.5% de
desviacién reflejando un grado de incumplimiento grave, por otro lado el 1.3% de
las valvulas se encuentran ausentes de un analisis causa raiz, sin embargo debido

a la clasificacion se encuentran con un grado de incumplimiento aceptable.
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Figura. 19 Instalacién E: Porcentaje de PSV’s con desviacion.

De la fig. 5.20 observamos el comportamiento que ha tenido la inspeccion
de PSV’s en esta instalacion mostrando una disminucion desde la primera visita
del periodo 2015 — 2016 hasta la segunda visita del periodo 2016 — 2017, logrando

una diminucion entre periodos del 2.1% y actualmente presentando un grado de
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incumplimiento aceptable.
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Figura. 20 Instalacién E: Comportamiento histérico del grado de incumplimiento
del procedimiento 00207 de PSV’s en el PMR.
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5.6.Instalacion F
Esta instalacién reporto un universo de 2024 PSV’s, de la cuales se

lograron inspeccionar 665 durante las tres visitas, como se puede observar en la
tabla 8 la principal desviacion la presentaron 67 PSV’'s con falta de un Analisis
Causa Raiz dentro de su expediente, en segundo lugar se encuentran 38 PSV’s
con un atraso en su desmontaje para realizar su prueba pre-pop y su

mantenimiento correspondiente.

Tabla 8 Instalacién F: Niumero de PSV’s con desviacién

Instalacion F
1ra Visita| 2da Visita| 3ra Visita

PSV's Inspeccionadas

Primera desviacion 6 2 4
Segunda desviacion 18 3 17
Tercera desviacion 0 2 0
Cuarta desviacion 58 3 6
Quinta desviacion 6 0 4
Sexta desviacion 0 0 0
Séptima desviacion 0 0 0

En la fig. 21 se observa el comportamiento de las desviaciones durante las
tres visitas, la mayor cantidad de valvulas con algun tipo de desviacion se
presentd durante la primer visita, las dos desviaciones principales de acuerdo a la
clasificacion presenta un grado de incumplimiento grave con el 10.1% y 5.7%

respectivamente.
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Figura. 21 Instalacion F: Porcentaje de PSV’s con desviacion.

En la fig. 22 observamos el comportamiento historico que han presentado
las PSV’s, durante el periodo 2015 — 2015 presentaban un 8.4% presentando un
grado de incumplimiento grave, durante el segundo periodo es decir 2016 — 2017
lograron disminuir un 5.9 %, y presentando actualmente un 2.5% del grado de

incumplimiento estableciendo este un grado de incumplimiento tolerable.
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Figura. 22 Instalacién F: Comportamiento histérico del grado de incumplimiento del procedimiento
DG-SASIPA-IT-00207s en el PMR.
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5.7.Instalaciéon G
Instalacién con un total de 1506 PSV'’s durante el periodo 2016 — 2017 se

logré inspecciona el 34.2% del universo total es decir 515 PSV’s, como se observa
en la tabla 9 la principal desviacion que se encontrd se presentd en 45 PSV’s con
un atraso en el desmontaje de la valvula para realizar su prueba pre-pop y su
mantenimiento correspondiente, como segunda desviacion se encontraron 11

PSV’s que no lograron presentar un Analisis de Causa Raiz en su expediente.

Tabla 9 Instalacién G: Numero de PSV’s con desviacion.

Instalacion G
1ra Visita| 2da Visita| 3ra Visita

PSV's Inspeccionadas

Primera desviacion 0 0 5
Segunda desviacion 1 24 20
Tercera desviacion 0 0 0
Cuarta desviacion 3 3 5
Quinta desviacion 0 0 0
Sexta desviacion 0 1 0
Séptima desviacion 0 0 0

La fig. 23 Muestra que la visita que aporto mayor cantidad de
vélvulas con algun tipo de desviacion es la numero 2, hablando en porcentajes, el
8.7% de las PSV'’s inspeccionadas presentan un grado de incumplimiento critico
por no desmontarse y realizar su prueba y mantenimiento correspondiente, con un
grado de incumplimiento tolerable pero muy cerca ser un grado de incumplimiento
aceptable se encuentran 2.1% de las PSV’s inspeccionadas con un ausente ACR

en su expediente al momento de la revision.
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Figura. 23 Instalacién G: Porcentaje de PSV’s con desviacion.

La instalacion G y H tienen una particular caracteristica, estas dos
instalaciones se incorporaron a las inspecciones en el periodo 2016-2017, la

instalacion G presenta un grado de incumplimiento aceptable con un 1.9% fig. 24.
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Figura. 24 Instalacién G: Comportamiento histérico del grado de incumplimiento del procedimiento
DG-SASIPA-IT-00207s en el PMR.
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5.8.Instalacion H
Centro de trabajo con un universo total de 1430 PSV’s, de este universo se

logré inspeccionar 575 valvulas, de las cuales, como se observa en la tabla 11, 23
PSV’s no cuentan un ACR en sus expedientes, como se ha venido explicando esta
desviacion es porque al realizar la prueba pre — pop si la valvula no aprueba por
procedimiento se tiene que realizar una analisis causa raiz, 14 valvulas presentan
un vencimiento de tiempo para ser desmontadas, probadas y realizarles su debido

mantenimiento.

Tabla 10 Instalacién H: Nimero de PSV’s con desviacion.

Instalacion H
1ra Visita| 2da Visita| 3ra Visita

PSV's Inspeccionadas

Primera desviacion 0
Segunda desviacion 8
Tercera desviacion 0
Cuarta desviacion 23

Quinta desviacion
Sexta desviacién
Séptima desviacion

o(o|Nv|o|lo|~|O
o (o|o|o|o|INv|O

o (OO

Durante la primera visita se obtuvo la mayor cantidad de PSV’'s con
desviacion, el 4% de las valvulas no presentan un ACR y el 2.4% de las valvulas
se encuentran vencidas en tiempo, por lo tanto esto representan un grado de

incumplimiento tolerable para la instalacion en ambas desviaciones fig. 25.
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La instalacion H presento una mejora de la primera visita a la tercera,

manteniéndose

Figura. 25 Instalacién H: Porcentaje de PSV’s con desviacion.

durante las dos ultimas con un grado de incumplimiento aceptable,

y un grado de incumplimiento por instalacion de 1.1% fig. 5.16.
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Figura. 26 Instalacién H: Comportamiento histérico del grado de incumplimiento del procedimiento

DG-SASIPA-IT-00207s en el PMR.
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CONCLUSIONES
Las ocho instalaciones, evaluadas presentan en comun los mismos

aspectos a atender, siendo estos:

e PSV's vencidas en tiempo para ser probadas y realizar su
mantenimiento.

Esta desviacion presenta un peligro debido a que la valvula no se ha
desmontado, probado y aplicado su mantenimiento por lo tanto en caso de que la
valvula sea requerida aumenta la probabilidad de que no funcione de manera
correcta.

e PSV’s que carecen de un Andlisis Causa Raiz por prueba pre-pop no
aprobada.

Esta desviacién presenta un peligro porque al probarse la véalvula y no
pasar la prueba pre — pop se desconoce si existe un riesgo en el proceso que esté
generando algun tipo de dafio a los internos de la valvula o no estad siendo
aplicado correctamente el procedimiento para el desmontaje y traslado de la
valvula.

Los resultados son los siguientes:

e Una instalacién con un grado de incumplimiento CRITICO.
o Instalacion C: 19.2%

e Cuatro instalaciones con grado de incumplimiento GRAVE.
o Instalacion A: 15.2%
o Instalacion F: 7.9%
0 Instalacion D: 5.5%
0 Instalacion G: 5.4%
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¢ Dos instalaciones con grado de incumplimiento TOLERABLE
0 Instalacion B: 4.9%
0 Instalacion E: 4.4%

e Una instalacion con grado de incumplimiento ACEPTABLE.

o Instalacion H: 1.9%

Existe un atraso importante en la elaboracién de analisis causa raiz por
parte de la instalacion C y A, debido a que a partir del afio 2016 y debido a este
tipo de inspecciones comenzaron a implementar en su totalidad el procedimiento
00207. Esto generando una incertidumbre en el funcionamiento histérico de la
PSV’s. Este atraso se seguira viendo reflejado en los siguientes dos afios, tiempo

en que la totalidad de las PSV’s sean desmontadas probadas, y calibradas.

Se verifico que la instalacion E que resulto con una categoria de grado de
incumplimiento tolerable, ha parado plantas para atender estas véalvulas, debido a
qgue le han dado prioridad y se han comprometido con la seguridad del activo mas

importante que puede tener cualquier empresa, el activo humano.
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SUGERENCIAS
1.- El personal de inspeccion técnica debe apegarse al procedimiento para
realizar un correcto desmontaje y traslado al banco de pruebas, de lo contrario

genera que la PSV se golpe y sufra una descalibracion y por lo tanto no apruebe la
Pre-pop.

2.- Anexar una gréafica que represente el andlisis de tendencias de la prueba
pre-pop, para dar un seguimiento mas visual a la PSV.

3.- ACR genéricos, si y solo si:

e Las PSV’'s manejan el mismo producto.
e Las PSV’'stienen la misma presion.

e Las PSV's tienen la misma temperatura.

Al realizar la prueba pre-pop tuvieron la misma causa de falla.
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TABLERO DE RESULTADOS
Después del andlisis de resultados y percatdandome de la necesidad de dar

seguimiento a las desviaciones encontradas en las instalaciones, realice un
tablero interactivo donde se muestran los resultados obtenidos durante de
inspeccién, permitiendo evaluar el grado de incumplimiento a un nivel de

profundidad que desee el cliente:

e Visita

e Instalacion

e Planta

e Tipo de desviacion

e Valvula que presenta la desviacion

Este tablero permite dar seguimiento a las valvulas que presentaron algun
tipo de desviacion junto con ellos clasificar el grado de incumplimiento por visita,

instalacion, planta, producto manejado y presion de operacion.

Esta es una propuesta para presentar los resultados nuestros clientes en la
siguiente vigencia, una de las ventajas que presenta este tablero es que al
actualizar los datos al terminar la visita en cada instalacion, practicamente se tiene

el monitoreo y entrega de resultados de la inspeccién en linea y en tiempo real.

En las siguientes figuras (10-16) se muestra el funcionamiento del tablero,

armado con 4 secciones.

e Semaéaforo de grado de incumplimiento

e Histograma de resultados, solo se presentan PSV’s con algun tipo de
desviacion por (Visita, Instalacion, Planta, Desviacion)

e Numero total de PSV'’s inspeccionadas por visita

e Tabla de seguimiento, PSV’s con desviacion (ID de PSV, producto
manejado, presion y temperatura de operacion)

e Histograma de resultados, es la seccion interactuante que permite

realizar la profundad requerida para el analisis.
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ANEXOS

Anexo 1. Diagrama de flujo de inspeccion, mantenimiento y pruebas

PSV’s
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Anexo 2. Certificado de pruebas de PSV’'s

52



Cartiflcado de nspeccion, Mantanimisnto ¥
Frusba da Vilvulas do Rolovo 8¢ Prosiden

[[Camitro da Trstajo: | Planta- ]
| 0 Wlwnde | | I EqupoiCrcuin | I Fabnizanm I I Serdgio | T oo I [ I
e it F T —
| Tapen
Frrnes te Camzn: WiTmEcien 08 e Tirificio
Tale. o, Fera "
Walerial [ Thcigrackn
Hﬁhilﬂ.ﬂhmlﬂn*" el -E'm"u'lm A [ - Fusis
[ Prosite du piurin g cesnm - [ Matzsiai
G [ ey —
P T e I
TRT Fem - P i/ Coness Apact i1 "oom s oh rasks’
—— e saremasdy 1 [ Rl 1 T
ki paf pisr astar pandn iz
derrsalads mpits, Inspacoitag
Homa
[erden
Doquils | Cumpo | Compo | Bonsie Al aal | [ TADAG o (2 presen da Tistinlear
Envada | Salde il mezkin de
depsn s
ED G FT] Viisdn parada o %
Imwﬂd
| Lgurs AL o The do (™ Hoziiar 518
Modio | Fra-ooop erTitn oo ajuE. ¥ar P
anido Apehida . ok
Ve gini ol ol
incgsenEdn o
_ Foey
mupﬂ-ﬁmwhmwmﬁ‘umhmﬂnﬁ’ﬁ;nﬁ?.ﬁl“iﬂmuhﬂﬂ-ﬂumwupﬂﬂaﬁ
D Garvacions e “cema o e R

DG-SASIPAT-RI20F-05

53



3

] ) -] o

L wilblwala Pl chicichi risindia o Eldisco 1
ENCONng pegacn
. ' .
Sex srooaind conesin S ]-
Borml | Fusdn [FTTT Coep | ORen | Gul Bogel | Aslenn | GEsors Visiags Tt
& Enrada &

: il iy
FA
L]
T
[ Viuaba dw ks Prewin on A | - Thtovacionas 0el TankRT TG
Madia o .
| pai .
Ahn ]
et |
Harmatidar ]
Plziiee B B it i il di feki S0 NzE 00 10 debe s ausdaic mﬂmmaﬁﬂmmmﬁ?-m
P @ bmir piasee e s G 5% st 0 eale de e presitn de gunis | presion se debe Segur 0 pstaledds o0 @ pmatn UC128 [ © ol oddigo
di 14 b, A v cus 8 Ansle sale deakn del g de dissdn el Mmmwm_umhmmﬁnm
ragoris’ askblcs por W fesfcecte de b wikan o qus o fabrcanin | e Adminieirecion de Camikios.
dalsrmics gua. an scapipble. A5 Sacx W, Dy, 1, UG ] O ). ASVE
Bace |, PI-TEA
| Wizadllizickn da ba preaiin 39 af=ie -
| 1
Prothe 0 [o Preekin oo Auele Modlata tserestizren 48 EArEr o 3 redin 0= )0
Wiacho n
_H Priora gue arding o comisin; Firrra:

]
Cam Pl . D agminkied bn of combin:
Hermmdicriad =]

Ajuste de la presién de preeba en 93 JCOTP)
Do B IR Stk sl Bhin b Sd 5 be peraues sribisnie.
lllh'llll-l!ﬁlimrhwilﬂ-l:ﬁﬂ Swan pEr comaghdin ulicands o
Vi i ciyracdén propiesion por ol Enricanin,

Camscsin por compriin; Las sibaies corweacioraies que openan bajo

ango carlrspeenitn conglants dabean per sjested pe & marers gue L preskin
T2 III'II'- FH £, diprusba &5 el 4 |y prasios §e seebs mene b coniropresin
sz panar,
] [ i,
00 & 1000 el {21 & 70 ko’ el [0 7 g m-mmmmmmmuﬂ-hm ; Frasn pssta
P R O | CTOPeCoMTwiMmecalFrasswes |

Da-8A3IPAIT-00207-05

54



Anexo 3. Ejemplo de PSV’s con prueba Pre-pop satisfactoria
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INDUSTRIAL ¥ PROTECEICN AMBIENTAL MANTENIMIENTO ¥ PRUEBA DE DG-SASIPA-IT-00207
DOCUMENTO NORMATIVD VALVULAS DE RELEVO DE PRESIGN REV. 2
Fecha: FEBRERD DE 2010 Hoja 44 de 49

Anexo 6: Certificado de pruebas de vilvulas de relave de presidn.
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Anexo 4. Ejemplo de PSV’s con prueba Pre-pop no satisfactoria

57



. Contificade de Inspeccidn, Manienimisntc y Prueba de Vikwla ds Relevo de Prasicn

Focha do Prusba: | OK10:018 |
N° Certificaco:
N”Ordan SAP:

U-160 ]

Pulg ACERO AL GARBO!
Clase 300 |# Bonete ACERQ AL CARBO!
Tipo RF THm
Periodo de Inspeccion  [Campo: |
Period Inspecoién liar:

Prazitn ca ajuste en frin(COTFY

Piesidin de ajuste an calisnte

Conirapresidn

. Operacidn

Ptesidn do Operacion

‘Okservaciones Inapeccién "como se recibe”

Depfsitos Medio de prugba: AGUA 5
i e o s8 alecius prueda por Reducr periode de inspeccidn
aoauila | Cuerre | Cuewe oo Abrid w g | CTroremadaments cuda v tomar medicas corectivas
el Entrada Salida A fa vélvula
NiA N Registrar presién des disparo
Ninguno X X X % Abrié 2 la presldn do ajuste scomo se racibs
Ligero \Valvula alascads o atorada Reducir periode do inspaceién
Medio TR €212 PIESEN 99 |12, oz Efoctuar 2a. Prueba
Reducir pariodo de inspeccion

Darso 2a. Vez 25%

LA VALVULA DE SEGURIDAD PSY-5181 SE REALIZO LA PRUEBA PREPOR, SIENDC SU PFEESION DE AJUSTE 40 LIBRAS, NO P.i\Sé LA PRUEBA PREPOF, LA VALVULA SE DESMANTELA
PARA MANTENIMIENTD ¥ SE VOLVIO A PROBAR

0| bisco

Boquilla | Asiento

SERPEREDT ;
Medic ds prueba:

Sonk, 88 ‘;:L LA VALVULA PSV MO PASA PRUZEA PREPOP , SE DESMANFELA, SE DA MANTENIMIENTO, Y SE PRUEBA NUEVAMENTE
Prusba ds hermetisidad:| 15 pet

Nola: El resorte en una vélvula de relevo de presidn no debe ser ajusiado para cualquier nreslon a mas del 5% arritia 6 debajo de la prasién de ajuste de fa valvula, a menos que el ajuste
esté deniro del rango de disefio del resorle establecldic pol el fabricanle de la valvula, o que el

que es

F‘ersurla que ordend el cambio:

Prucba da

’;ﬂ' de oficio Administracién ds Cambios:

Taleracla de Ia presidn de ajuste

E Secc. VIl Div 1, UG-134

Rango de gresion de ajuste Tolarancla
<70 pal (=5 K 22 pei (20.14 K
> 70 pi (s 5 Kgfom?y 3%

Tolerancia de Ia presién de ejuste

(ASNIE Secc |, PG-72.2}

Rango de presién de ajuste Tolerancia
< 70 psi (& 5 Kgfom) £2 pal (z0.14 Kgrome)
705 300 psi (5 521 Kgicm?) 3%
% 1000 psi 70 ) t1ﬂgdthTKﬂﬁ
> 1000 psi (> 0 +1%
1 T Y

‘Rjuste tie Ia prosi6n de prueta en frio (CTDF) ]

Correccldn por lemperature: Guando el ajusle 83 a lemparalura amhmnm la presion da prusba an
1io(GTDP) debe ser coregida utilizando los faclorss de p por el fabri

C por Las vélvulas ionales que operan bajo conirapresién
constante, deben ser ajusladas de manera que la presidn de prusba seaigual a la presion dea ajusts
N&nas la contraprasion esperada; ejemplo: Presion de ajuste :/19.95»‘

: /
ﬁ‘ Fa CTOP = Cold Test Diferenlial %ﬂ g /

58




	Agradecimientos
	Índice de figuras
	Índice de tablas
	Glosario
	Resumen
	Abstract
	Introducción.
	Objetivo.

	CAPITULO 1. DESCRIPCIÓN DE LAS ACTIVIDADES DESEMPEÑADAS
	1.1. Descripción de la empresa donde labora
	1.2. Descripción de las actividades desempeñadas
	1.3. Descripción de las actividades desempeñadas
	1.3.1. Actividades previas a la inspección
	1.3.2. Actividades durante la inspección
	1.3.3. Actividades posteriores a la inspección


	CAPITULO 2. ANTECEDENTES
	2.1. Beneficios que maneja el programa
	2.1.1. Filosofía del programa
	2.1.2. Definición de las visitas
	2.1.3.  Alcance del programa

	2.2. Requerimientos para realizar la inspección

	CAPITULO 3. PARTICIPACION PROFESIONAL
	3.1. Inspección
	3.2. Válvula de relevo de presión
	3.3.  Prueba Pre – Pop
	3.4. Prueba neumática (aire o nitrógeno) e hidráulica (agua)
	3.4.1. Pruebas Pre-pop satisfactorias

	3.4.2. Pruebas Pre-pop no satisfactorias

	CAPITULO 4. METODOLOGÍA
	4.1. Procedimiento DG-SASIPA-IT-00207
	4.2. Grado de incumplimiento del procedimiento DG-SASIPA-IT-00207

	CAPITULO 5. RESULTADOS
	5.1. Instalación A
	5.2. Instalación B
	5.3. Instalación C
	5.4. Instalación D
	5.5. Instalación E
	5.6. Instalación F
	5.7. Instalación G
	5.8. Instalación H

	CONCLUSIONES
	SUGERENCIAS
	TABLERO DE RESULTADOS
	Referencias
	ANEXOS
	Anexo 1. Diagrama de flujo de inspección, mantenimiento y pruebas PSV’s
	Anexo 2. Certificado de pruebas de PSV’s
	Anexo 3. Ejemplo de PSV’s con prueba Pre-pop satisfactoria
	Anexo 4. Ejemplo de PSV’s con prueba Pre-pop no satisfactoria


