EQUIPO

Planta Estacion Compresora Villameontes - Transiema

Recipientes Horizontales Documento N*

PIG-TRANS-RH

PLAN DE INSPECCION EXTERNA

Colocacion de
Andamios [ JLG

En caso de ser necesario, se requiers la colocacion de andamics extemcs yio la
utilizacién de JLG para posibilitar 2l acceso a zonas de inspeccién y ensayos.

Plan de Inspeccian
Diocamentado -
Procedimiento

calificado y validado

A cango de
personal de
inspeccion

INECESII::I“"'I:IE-s DE Retira t.ie Mo se requiere retire de aislacidn
INSPECCION Aislacion
Condiciones de |Se deberan cumplir todos los requisitos de trabajo especificados por la politica de
seiuridad seguridad de TRANSIERRA.
Actividad Frecuencia Alcance
Inspeccion 5 anos 1. Verificar estado general de |la aislacion.
Visual 2. Verificar estado general de recubrimientos.
Externa 3. ldentificar fugas y pérdidas.
4. Verificar estado general de fundaciones y bases.

Plan de Inspeccian A cargo de 5. \erificar estado de soportes del equipo y cafierias asociadas.
Documentzdo - personal de 6. \erificar el comecto apoyo de las caferias sobre los soportes.
Procedimienta Inspeceon 7. Identificar desplazamiento de cafierias. Verificar estado de

calificado y validado L.

recubrimientos.

8. ldentificar cambios de configuracién en sistemas de cafierias y equipos.

9. ldentificar pulsaciones o vibraciones en caferias de proceso y auxiliares
de control.

10. Verificar estado general de estructuras (plataformas, escaleras, barandas,
fijaciones, soportes, etc.).

11. Verificar la horizontalidad del equipo.

12. Verificar condicién general de soportes, cunas de apoyo, sistemas de
deslizamiento, bases y fundaciones.

13. Verificar condicion de bulones de anclajes.

14. ‘erificar condicion de integridad de soldaduras v componentes del equipo
{envolventes, casquetes, acometidas, bocas de hombre, refuerzos, ete.).

15. erificar condicion de conexiones, bridas, bulones y tuercas.

16. Identificar acumulacion de liquidos en bridas.

17. Verificar condicion general de valvulas de seguridad.

18. Verificar condicion mecanica del sistema de Puesta a Tiema.

19. Verificar condicion de integridad de cafierias asociadas.

20. Realizar Inspeccion Visual Externa segin procedimiento
PRO-PGI-TRA-1001.

Medicion de Minimo (10 anos; | 21. Efectuar Medicion de Espemres de acuerdo con la grilla definida en el
Espesores mitad de vida instructive corespondiente INS-PGI-TRA-2001.
remanente) 22. Adicionar a la grilla las Mediciones de Espesores en componentes con
Plan de Inspeccian retiro de aislacion.
Documentado - A cango de 23. En el caso de las acometidas inferiores, se debera efectuar un sondeo
EmEd'W Enta personal de manual con Ultrasonido tipo SCAN-B, con el objetivo de detectar pérdidas
calificado y validado inspeccion _
localizadas.
Particulas Por demanda | 24. En caso de detectar niples esbeltos (elementos de control, tubings, etc.)

Magnetizables asociados al equipo o a sus caferias, se debera realizar un ensayo de

en Hiples Particulas Magnetizables en las soldaduras de las acometidas.

En caso de detectar indicaciones en el ensayo y/o pulsacionses o
vibraciones en el equipo, se debera ampliar el alcance del ensayo a la
totalidad de los Niples del equipo.




EQUIPO Recipientes Horizontales Documento N®
Planta Estacion Compresora Villamontes - Transiemra PIG-TRANS-RH
PLAM DE INSPECCION INTERNA
Limpieza Interna |Debe lograrse que la superficie a inspeccionar guede libre de suciedad.
Colocacion de  [En caso de ser necesario, se requiere la colocacion de andamios para posibilitar =l
NECESIDADES DE Andamios acCeso a Zonas de inspeccion y ensayos.
; Ewval | idad del d taje d tes int i i
INSPECCION Refiro de Internos valuar .a .I'I.E"GESI ad ded ESH"DI‘IJ]E. = ccmﬁcnen es intemos para su inspeccion y
para posibilitar el acceso a zonas de inspeccion y ensayos.
Condiciones de |Se deberan cumplir todos los requisitos de trabajo especificados por la politica de
Seguridad seguridad de TRANSIERRA.
Actividad Frecuencia Alcance
Inspeccion 10 anos 1. Werificar condicion de integridad de scldaduras intemas y compoenentes
Visual del equipe {envolventes, casquetes, acometidas, bocas de hombre, etc.).
Interna 2. Werificar condicion de integridad de los componentes intemaos del equipo
(bafles, soportes, colectores, demisters, etc). Detectar condicion de dafio,
Plan de Inspeccidn A cango de deterioro, comosion, suciedad, obstruccion, etc, en los componentes
Docu 'ngntal:h:- - persona IdE intermos.
Procedimients INSpecson 3. Inspeccicnar condicién interna de acometidas.

calificado y walidado . . . . .-
4. Inspeccionar zonas crificas de comosion localizada y acumulacion de

sedimentos en:
- latotalidad de los sectores de contacto entre bafles y envolventes
- en zonas adyacentes de acometidas infericres (especialmente en
acometidas de drenaje).
5. Realizar Inspeccion Visual Interna segun procedimiento
PRO-PGI-TRA-1002.

Boroscopia 10 anos 6. En caso de no poder ingresar al equipo, efectuar inspeccion visual interna
mediante boroscopio desde acometidas, preferencialmente en sector
inferior y en zona de interfases.

Plan de Inspeccian A cango de Prestar especial atencion en la verificacion de la condicion interna de
Documentado - personal de zonas de acometida inferior (pérdidas de espesor localizadas,
Procedimiento inspeccion

o ' acumulacion de depdsitos, suciedad, etc.).
calificado y validado

Medicion de 10 anos ?’._Efectuar Medicion de Espemres de acuerdo con la grilla definida en el
Espesores instructivo comespondiente INS-PGI-TRA-2001.
8. En caso de detectar pérdidas de espesor generalizadas yio localizadas en
Plan de Inspeccion A cango de la inspeccion visual interna, deberan ser medidas y caracterizadas para su
Documentado - persenal de posterior evaluacion. Asimismo se debera determinar su posicionamisnto
Procedimiento inspeccion

en el lado externo del equipo, para posibilitar su meonitoreo continuo en

inspecciones extemas.

Criterio de Evaluacion de Pérdidas de Espesor:

- Espesor minimo medido por encima del nominal: aceptable.

- Espesor minimo medido entre nominal y CA: monitorear.

- Espesor minimo medide entre CA y Requerido: monitorear o evaluar
reparacion (amolado suave y colocacion de epoxy).

- Espesor minimo medido debajo del Requerido: Analisis de Apfitud para
el Servicio.

- Espesor minimo medido debajo del 50% del nominal: relleno por
soldadura.

calificado y walidado




