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1. Introduccién
A través de esta guia se podran realizar las reparaciones de las fisuras que sean encontradas
mediante reparaciones programadas en base a estudios de evaluacion como ser inspeccion
instrumentada, DCVG o cambios de revestimiento rutinarios.
Estas reparaciones seran aplicables a los gasoductos operados por YPFB TRANSPORTE S.A

Para la aplicacion de las recomendaciones indicadas en esta guia, se debera contar con los
conocimientos en los codigos: API 1104, ASME Seccion 1X, API 1176, ASME B31.8,
ASME B31.8S, ASME PCC-2.

2. Preparacion previa para reparacion de fisuras

2.1 Antes de la ejecucion de amolado se deberan realizar ensayos no destructivos para
caracterizar la anomalia (longitud, profundidad y ancho), el método de medicion podra ser
ejecutado usando técnicas de medicion por ultrasonido por Arreglo de Fases (Phase Array) o
combinada con el método TOFD (Time of flight difraction).

2.2 Si las fisuras son halladas en las soldaduras longitudinales o circunferenciales se debe realizar
un estudio de defectologia al cordon de soldadura por personal calificado, para determinar si
el mismo sera tomado como material base; caso contrario se analizard otra alternativa de
reparacion.

2.3 Se debera caracterizar inicialmente la fisura con equipos de ensayo no destructivos para luego
determinar la factibilidad del amolado segun el item 3.5.3.

2.4 Los registros para la caracterizacion y la reparacion de la anomalia deberan ser llenados en
el formulario FO.040, el cual forma parte del ITM.085 Reparacion de Cafierias.

2.5 La ejecucion de los trabajos de amolado debera ser efectuada por el Soldador Calificado y/o
Soldador de Estructura.

3. Reparaciones permanentes en campo para daiios mecanicos y abolladuras perjudiciales

3.1 Las abolladuras y los dafios mecanicos se deberan eliminar o reparar por alguno de los
siguientes métodos descritos en este item, o se debera reducir la presion de trabajo.

3.2 La presion durante la reparacion no debe exceder el 80% de la presion de operacion a la cual
fue descubierto el defecto. La reduccion de presion no es permanente, pero si establece un
margen de seguridad hasta que se haya mitigado la amenaza.

3.3 Eliminacion de abolladuras o dafios mecanicos se podra llevar a cabo dejando la cafieria fuera
de servicio y cortando el segmento de la caferia que sera reemplazado por otro similar que
tenga una especificacion igual o mayor al de disefio, también se podra remover el defecto por
hot tap siempre y cuando todo el defecto sea removido.

3.4 Se debera ejecutar mediciones de espesores después de cada desbaste (amolado), cuidando no
exceder el espesor maximo permitido de desbaste.

3.5 Reparaciones de abolladuras perjudiciales o dafios mecanicos se realizara como se describe a
continuacion:

3.5.1 Abolladuras simples, abolladuras que contienen corrosion, abolladuras que contiene
fisuras por corrosion bajo tension (SCC) y abolladuras que afectan las soldaduras
circunferenciales o longitudinales se pueden reparar ya sea con una camisa tipo A o tipo
B ver tabla 1.
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3.5.2 Danos mecanicos externos, incluyendo fisuras, pueden ser reparados por desbaste

mecanico (amolado), siempre y cuando cualquier abolladura asociada a este dafio no
exceda el 4% de profundidad respecto al diametro nominal de la cafieria.
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Cuando el defecto tiene una profundidad de hasta un 10% del espesor de pared nominal
de la cafieria, este podra ser amolado sin limite de longitud.

El amolado debera eliminar la concentracion de tensiones.

El espesor remanente se debera controlar y registrar en el formulario FO.022
constantemente, mediante pruebas de medicion ultrasénicas.

Una vez realizado el amolado se debera inspeccionar la superficie para verificar que no
existan fisuras usando un ensayo no destructivo, como el de particulas magnéticas negras
con fondo blanco y/o particulas fluorescentes.

Se debera inspeccionar la superficie aplicando a la zona amolada una solucion de Nital
al 5% o persulfato de amonio al 10%, si se evidencia la presencia de una discontinuidad
metalurgica esto indica que es necesario un amolado adicional hasta completar su
remocion.

Si después de haber amolado el defecto que se encuentra entre los limites de profundidad
y longitud, no se logra remover el defecto completamente, este sera reparado de acuerdo
al item 3.5.1.

Para tuberias que operan al 30% o mas del SMYS, se permite el amolado a una
profundidad mayor del 10% pero hasta un maximo del 40% del espesor de la pared de la
tuberia, siempre que la remocion de metal esté limitada a una longitud determinada por
la siguiente ecuacion:

1/2

L = 1.12{(Dt) [_-_‘-/-’_—-] -
1.1a/t — 0.11
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Donde:

a = maxima profundidad de la zona con defecto, pulgadas.

D = Diametro exterior nominal de tuberia, pulgadas

L = Maxima longitud admisible en extension de la zona con defecto, pulgadas
t = espesor de pared nominal de la tuberia en pulgadas

3.5.3.2 Para tuberias que operan por debajo del 30% de SMYS se permite el amolado a
longitudes y profundidades que retnen los criterios de aceptaciéon de ASME B31G,
utilizando el formulario FO.040 para evaluacion del defecto.

3.6 Las abolladuras que contienen fisuras por corrosion bajo tension pueden ser reparadas por
amolado hasta una longitud y profundidad que estén dentro de los parametros permitidos por
ASME B31G (Manual para determinar la resistencia remanente de tuberias con corrosion).

Después del amolado, la superficie sera inspeccionada en busca de fisuras utilizando un
método de ensayo no destructivo.

Se debera inspeccionar la superficie aplicando a la zona amolada una solucion de Nital al 5%
o persulfato de amonio al 10%, si se evidencia la presencia de una discontinuidad metalargica
esto indica que es necesario un amolado adicional hasta completar su remocion.

Si después de haber amolado el defecto que se encuentra entre los limites de profundidad y
longitud, no se logra remover el defecto completamente, este sera reparado de acuerdo al
item 3.5.1.

3.7 Para todas las reparaciones se deberan realizar ensayos no destructivos.

3.8 Las caiierias que han sido soldadas por resistencia eléctrica de baja frecuencia (ERW),
cafierias de soldadura continua o soldadura a tope a presion no deberan ser sometidas a
reparacion por desbaste (Amolado).

3.9 De acuerdo a la norma ASME B31.8S Gestion de integridad de cafierias de gas, se tienen los
siguientes métodos de reparacion admisibles para fisuras por SCC

Tabla 7.1-1 Métodos aceptables de reparacion y prevencion de una amenaza, ASME
B31.8S Edicién 2018

. < Tipo de
Tipo de reparacion defecto SCC
Reduccion de presion® aceptable
Reemplazo aceptable
Reparacion por amolado / Evaluacion critica de ingenieria aceptable
Tipo B, camisa presurizada aceptable
Tipo A, camisa de refuerzo** aceptable

*La reduccion de presion se determinara segin ASME B31G/B31.8.
** Aceptable en fisuras longitudinales
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3.10 Manual de reparacion de cafierias - Pipeline Research Council International Inc. (PRCI)
Edicion 2006

La Tabla 1 indicada en el Manual de reparacion de caferias (PRCI) proporciona una
descripcion general de las aplicaciones de reparacion de tuberias que normalmente se pueden
aplicar a varios tipos de defectos. La presentacion de esta tabla no es exhaustiva con los
métodos de reparacion ya que pueden no ser los inicos métodos aceptables. Este tipo de tabla
solo debe usarse como parte del procedimiento de reparacion general que cubre los detalles,
incluidas las limitaciones y los procedimientos para cada método de reparacion. Algunas de
las limitaciones aplicables a esta tabla se describen al final de la misma.

PRCI - Pipeline Research Council International Inc.

Tabla 1. Resumen de las opciones de reparacion para diversos tipos de defectos.

Tipo de Camisa Camisa de Camisa | Camisa de Deposicion Abraz.adera
defecto: Amolado tino A Compresién tivo B composite de atornillable | Hot Tap
Fisura P P P P soldadura | con sellos
Poco
Permanente | Permanente Permanente | Permanente | Permanente | Permanente
profunda Permanente Permanente
S0t (b) © (@) ©) © (a)
Profundidad
de fisura < Permanente Permanente | Permanente | Permanente | Permanente
0.4ty no no © Permanente () © © () Permanente
mayor a
0,8t

t= espesor de pared de la cafieria
a) Asegurese que la longitud del defecto sea subcritica o presurizar la camisa.

b) Se puede utilizar el amolado solo hasta 0,4t de profundidad, siempre que se eliminen los defectos
y el metal defectuoso y que la pérdida de la pared local sea aceptable.

(c) La reparacion se puede usar para defectos de menos de 0,8 t de profundidad, siempre que el
material dafado se haya eliminado con amolado y la eliminacion del defecto se haya verificado
mediante inspeccion.
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