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CURSOY CALIFICACIONENULTRASONIDONIVEL Il

PRESENTACION DEL CURSO

El curso profundizala teoria adquirida y la aplicacion de las
técnicas basicas de lainspeccion por UT en La evaluacién
de materiales y uniones soldadas La evaluacion de las
caracteristicas funcionales del sistema de inspeccién y La
preparacion de instrucciones escritas para realizar una
inspeccion

OBJETIVO

Adiestraral participante enlateoriay practicadel método
de ultrasonido industrial, desarrollando su competencia en
la aplicacion de las técnicas de inspeccién y evaluacién de
materiales y de uniones soldadas empleando los
palpadoresde hazrecto, haz angulary doble cristal

DIRIGIDO A
Ingenieros, Inspectores, técnicos relacionados con END.

CONTENIDO

¢ Repaso del curso de nivel | en ultrasonido

e La Deteccion dediscontinuidades

e Lastécnicas de evaluacion de las discontinuidades empleando la curva DAC, La comparacion de
Intensidad y la caida de 6 dB.

e Clasificacion, origen, tipos y orientacion de las discontinuidades

¢ Laevaluaciéndelos materiales; las discontinuidades enlainspeccionde piezas fundidas, piezas
laminadas y conformadas, forjas, materiales compuestos y otras aplicaciones

e Los criterios de aceptacion y rechazo

¢ Los procedimientos de inspeccion, las instrucciones escritas y como redactarlas

e Loscaddigos, normasy especificaciones empleados en lainspeccion ultrasonica de materiales.
e Resumeny conclusionesy Examenes de calificacion Nivel Il

PRACTICAS

¢ RevisiondelaCalibracion empleando el palpador de cristal sencillo, de doble cristal y de haz
angular y susaplicaciones.

e Deteccion y evaluacion de discontinuidades en uniones soldadas aplicando el codigo ANSI/AWS
D1.1yelCédigo ANSI/ASME Sec.V Art4y Sec. VIl div. 1 empleando lacurva DAC.

e Evaluacion de las caracteristicas funcionales de un equipo de ultrasonido detector de defectos;
linealidad horizontal, Linealidad vertical y control de amplitud

e Evaluacion de la linealidad de la ganancia de un equipo de ultrasonido aplicando el cédigo
ANSI/AWS D1.1



CURSOYCALIFICACIONENTINTASPENETRANTESNIVEL I

OBJETIVO

Daraconoceralos asistenteslatécnicade Liquidos Penetrantes, su
fundamentacion, importancia y aplicacion.

DIRIGIDO A

Este curso esta dirigido a profesionales y técnicos cuyo trabajo
tengarelacion con este temay que deseen conocer mas sobre la
técnica. Esta dirigido a soldadores, inspectores, supervisores,
interventores y en general a cualquier personainvolucrada en el
areade lainspeccion mediante Ensayos No Destructivos.

CONTENIDO

1. Geometria de las uniones soldadas

2. Discontinuidades y Defectologia en uniones soldadas

3. Criterios de inspecciénvisual

4. Introduccién a los Ensayos No Destructivos

5. Control de Calidad

6. Procedimientos de Inspecciény Normas Aplicables

7. Aplicaciones al sector

8. Ensayo de Inspeccion Visual (Generalidades, campo de aplicacion, practica)
9. EnsayosdeLiquidos Penetrantes (Generalidades, campode aplicacion, practica)
10. Criterios de aceptacion/rechazo de acuerdo a codigos y especificaciones
11. Esquema de certificacion ASNT

12. Simulacro de Examenes

13. Examenes reales

14. Control de Calidad

15. Procedimientos de Inspeccién y Normas Aplicables

PRACTICAS

Se realizaran practicas aplicando esta técnica de inspeccion. Aplicacion de Evaluacion de
Aprendizaje: Pre-test y Post-test, evaluacion final de conocimientos generales.



CURSOYCALIFICACIONENINSPECCIONVISUAL NIVELII

CONTENIDO

1. Introduccion. Evolucion de la Inspeccidn Visual.

2. Objeto y campo de aplicacion. Conceptos generales.
3. El ojoy la vision.

4. Fisiologia de lavision.

5. Conceptos enlal.V. Tipos de visidn, Leyes fundamentales, Agudeza visual, Deslumbramientos.
Fatiga.

6. Fotometria. Radiometria.

7. Brillo. Color. Relieve.

8. Personal. Anomalias de la vision.

9. lluminacion. Limpieza.

10. Técnicas de observacion.

OBJETIVO

Conocimiento del método de inspeccion visual para

su correcta aplicacién y evaluacién conforme ala 11. Equipos. Medios dpticosauxiliares.

normativa vigente. 12. Informe de resultados. Observacion y evaluacion.
13. Elaboracién de practicaescrita.

DIRIGIDO A 14. Condiciones medioambientales y de seguridad.
15. Anexos.

Este curso esta dirigido a profesionales y técnicos
cuyo trabajo tenga relacion con este tema y que

deseen conocer mas sobre la técnica. Esta dirigido a PRACTICAS

soldadores, inspectores, supervisores, interventores

y en general a cualquier persona involucrada en el Se realizaran practicas aplicando esta técnica de inspeccion. Aplicacion de Evaluacion de
area de la inspeccion mediante Ensayos No Aprendizaje: Pre-test y Post-test, evaluacion final de conocimientos generales.

Destructivos.



CURSOYCALIFICACIONENPARTICULASMAGNETICASNIVELII

CONTENIDO

. Nociones basicas de magnetismo.

. Principios del examen por particulas magnéticas.
. Técnicas de magnetizacion.

. Particulas magnéticas.

. Equipos y accesorios.

. Técnicas operatorias y campos de aplicacion.

. Registro de indicaciones.

. Desmagnetizacion.

OO Ok~ WNPEF

PRACTICAS
OBJETlvo - - - . - - . - -
Conocer el método de particulas magnéticas como ensayo no ~ Se realizaran practicas aplicando esta técnica de inspeccion. Aplicacion de Evaluacion de
destructivo para su correcta aplicacion. Aprendizaje: Pre-test y Post-test, evaluacion final de conocimientos generales SEGUN SNT-TC-1A
DIRIGIDO A

Este curso esta dirigido a profesionales y técnicos cuyo trabajo
tengarelacién con este temay que deseen conocer mas sobre la
técnica. Esta dirigido a soldadores, inspectores, supervisores,
interventores y en general a cualquier persona involucrada en el
areade lainspeccién mediante Ensayos No Destructivos.



CURSO Y CALIFICACION EN INTERPRETACION DE PLACAS RADIOGRAFICAS NIVEL 1l

AL

DIRIGIDO A: Inspectores QA/QC, Interventores,
Supervisores y técnicos nivel | en radiografia
con experiencia basica en la técnica que
requieran interpretar, evaluar y/o firmar
reportes.

OBJETIVO: Adquirir los conocimientos
requeridos que exigen una correcta
interpretacion de discontinuidades y defectos
evidenciados en placas radiogréaficas
comparandolos con los estandares de
aceptacion y rechazo segun la norma
referenciada.

CONTENIDO :

Elcurso esuntallertedrico-practico donde se contara con peliculas radiograficas y negatoscopios para realizar
lainterpretacion de radiografias y evaluacion con base en los cédigos y estandares mas utilizados en el sector
petrolero. Dentro de los temas mas relevantes a tratar durante el curso tenemos:

JIntroduccién a la tecnologia de la soldadura

SAW, GMAW, GTAW, FCAW, SMAW

JIntroduccién a las discontinuidades

‘Discontinuidad y Defectos en soldaduras

‘Discontinuidad en productos conformados (forja, Laminacién, Extrusion)
«Control de parametros para garantizar la calidad de placas radiograficas
‘Normas, codigos y especificaciones para el ensayo radiografico de materiales y equipos
Pelicula y calidad deimagen

‘Elaboracion de informes.« Interpretacion de Placas

Evaluacion de Radiografias

Verificar identificacion.

‘Reconocer defectos de la pelicula; si es una pelicula aceptable.

Verificar la sensibilidad mediante ellCI.

‘Ajustar las condiciones de observacion a la densidad de la pelicula
‘Analisis de los registros de ensayos

JInterpretacion de informes

LA CALIFICACION CUMPLE CON LOS ESTANDARES EXIGIDOS POR SNT-TC-1A PARA LOS CUALES LOS
PARTICIPANTES DEBERAN APROBRAR TRES EXAMENES CADA UNO CON MINIMO EL 70% INDIVIDUAL Y
MINIMO DE 80% PONDERADO



PROFUNDIZACION EN SOLDADURA POR LA ASOCIACION COLOMBIANA DE SOLDADURAYY
ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS

ESTRUCTURA DEL PROGRAMA A DESARROLLAR (40 HORAS)

Introduccién cualidades y deberes delinspector
Términos

Uniones soldadas

Simbologia

Ensayos no destructivos

Criterios de acpetacion y rechazo en END
Propiedades de losmateriales
Metalurgia de lasoldadura

9. Discontinuidades y manejo de galgas
10.Proceso desoldadura

11.Cddigo AP11104

12. Procedimiento de soldadura APl 1104
13.Procedimiento de soldadura ASME seccion IX
14.Procedimiento de soldadura AWS D1.1
15.Prueba final.

ONoGR~LNE

ASOCIACION COLOMBIANA
DE SOLDADURA Y

NOTA: los participantes seran evaluados constantemente a traves de pruebas cortas para
dinamizar la metodologia de aprendizaje, también podran contar con ensayos reales para
tener una mayor recepcion de el conocimiento.

CUPO MAXIMO DE 20 PARTICIPANTES



PROGRAMA DE CAPACITACIONY CALIFICACIONDEINTERVENTORESPARA INSPECCIONDE

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES POR LA ASOCIACION COLOMBIANA DE CORROSION Y
PROTECCION

>
"
‘e

6,

9. Evaluacion tedrica: (3horas.)

EN ESTA PROPUESTA SE INCLUYE:

Conferencistas certificados NACE - SSPC

Memorias en pastadura

Diplomas de calificacion expedidos por ASCOR

Materiales para laspracticas

Equipos de inspeccidn para las practicas de control de calidad

ASCOR subira a la plataforma de consulta publica los nombres y numero de cedulas
de las personas que hayan aprobado el programa de calificacién de interventores.

Refrigerios

ESTRUCTURA DEL PROGRAMA A DESARROLLAR (36 HORAS)

1. Fundamentos basicos de corrosion. 6 horas aar
2. Interventoria en programas de control de corrosion. (3 horas\§
3. Teoria de preparacion de superficies: 3horas.

4. Tecnologia de recubrimientos industriales: (3 horas.)
5. Métodos de aplicacion de recubrimientos industriales: (3 horas.)

6. Defectologia en recubrimientos industriales. (3 horas.)

7. Aseguramiento de control de calidad: (10 horas.)

8. Practicas seguras durante los procesos de preparacion de superficies con
chorro abrasive y aplicacion de recubrimientos. (2 horas )

wcon

Asociacion Colombiana
de Corrosion y Proteccion

EN ESTA PROPUESTA NO SE INCLUYE:

Almuerzo para los participantes Durante las sesiones.

VALOR TOTAL DE LA INVERSION: $1.700.000 + IVA vigente por
persona.

50% antes de iniciar y 50% al finalizar.

CUPO MAXIMO DE 20 PARTICIPANTES.



REPARACION.I\/IANTENIMIENTOINSPECCIONYPLANESDEINSPECCION DE TANQUES DE
ALMACENAMIENTO ATMOSEERICO BASADO EN AP| 653.

ot i

CONTENIDO:

Aspectos Generales de mantenimiento detanques.
Todolo que usted debe saber sobre el alcance de las normas API 653, DS-017-2013 y DS-052- 2007, API
580/581, API1579, API 575
Lo conceptual sobre tanques de almacenamiento.
Mecanismos de degradacion que afectan alos Tanques de almacenamiento seginnormaAPI1571
Como inspeccionar en servicio y durante una reparacion sus tanques de almacenamiento: Calculo de la
vida remanente Intervalos de inspeccion (calculo segun degradacion) Inspeccion externa / Medicion de
espesores en pared Prueba hidrostatica (calculo para reparacion o re-rating) Pruebas de impacto durante
unareparacion Checklistdeinspeccion, Formatosyregistros Teécnicasdeinspeccionyexaminacion
DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos mecanicos, civiles 6. Comorepararoalterar sustanques de almacenamiento en base alanormaAPI653lo cualincluye:

| ’ ’ Reparacion y alteracion de tanques de almacenamiento:

ghw D

rocesos con responsabilidades técnicas, gerenciales, "
P P g Reemplazo de secciones de pared

financieras, operativas y de produccion, y personal de +  Reparaciones utilizando “laps patchs” (calculos parches soldados)
inspeccion, fabricacion, montaje, ensayos, disefio, . Reparaciones en techos fijos y flotantes
garantiade calidad, operacién de empresas de Ingenieria, . Reparaciones y reemplazos de pisos. Zona critica
Construccion y Montaje, Refinerias, Petroquimicas, . Reparaciones en uniones casco-piso.
Plantas quimicas y otros Operadores. Asimismo es de Como debe elaborar sus procedimientos de soIdgdura y calif_igacién de soldadores segun norma ASME
interés para Autoridades Regulatorias, Universidades, seccion I()z(,l_c]!_esde_),el(?unto ded_vls_ta fle repa,rat’:&%nMoEaSIterap’lor;)?e un tanque, lo cual incluye:
: : : . alificacion de procedimientos segun eccion
Inspectores 'y Profesionales independientes, con . Calificacion de soldadores segun ASME Seccion IX

~

conocimientos  basicos en disefio, proyectos, +  Requerimientos de API-653 y API-650 para la calificacién de procedimientos.

mantenimiento y operaciones. 8. Comodesarrollarunprogramadeinspeccion parareducirelriesgodefallasenunsistemade Tanques.
OBJETIVO: El objetivo es preparar a su personal, con . ¢, Qué tipos de danos se producen?

criterio adecuado para que puedan efectuar inspecciones +  ¢Ddnde deben detectarse?

de integridad mecanica en servicio y fuera de servicio de ’ ¢ Como pueden detectarse?

sus tanques de almacenamiento, sepan como supervisar *  ¢Cuando o con que frecuencia debe inspeccionarse? 5
auditar, la construccién o preparacién de un tanque 9. Porque lageneracion de un plan Inspeccion modifica la probabilidad de falla?.
y ’ ue j »10. Cuando conviene realmente que realice sus inspecciones?
durante un mantenimiento mayor, aprender metodos de 11, Introduccion a los conceptos de aptitud para el servicio
inspeccion a aplicar, interpretar resultados de inspeccion +  Anélisis de la estructura del estandar API-579: Formas de usarla, procedimientos descritos en la
de materiales y juntas soldadas. normay Ventajas de la aplicacién del estandar



CURSODISENO Y FABRICACION DE TANQUES DE ALMACENAMIENTO BAJO EL STANDAR API 650

DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos mecanicos, civiles,
procesos con responsabilidades técnicas, gerenciales,
financieras, operativas y de produccion, y personal
deinspeccion, fabricacion, montaje, ensayos, disefio,
garantia de calidad, operacion de empresas de
Ingenieria, Construccion y Montaje, Refinerias,
Petroquimicas, Plantas quimicasy otros Operadores.
Asimismo es de interés para Autoridades
Regulatorias, Universidades, Inspectores vy
Profesionales independientes, con conocimientos
basicos en disefio, proyectos, mantenimiento y
operaciones.

OBJETIVO: El objetivo es preparar a su personal, con
criterio adecuado para que puedan efectuar disefios,
sepan como supervisar y auditar, la construccion o
preparacion de un tanque, durante la ingenieriay
construccion, aprender métodos de QA/QC durante
la construccion, interpretar resultados de inspeccion
de materiales y juntas soldadas.

CONTENIDO:

1.-Introduccion al disefio de tanques.

2.-Todo lo que usted debe saber sobre el alcance de la
normas APl 650. 3.-Lo conceptual sobre tanques de
almacenamiento.

4.-Como debe disefiar de manera 6ptima sus tanques de
almacenamiento segin API 650. Lo cual incluye entre otras
cosas:

a) Calculo de los espesores de la pared, piso, placa anulary
techo del Tanque de almacenamiento

b) Dimensionamiento de Bocas de visita, Bocas de limpieza
c) Refuerzos estructurales, pasarelas, escaleras, refuerzos
contravientos. Refuerzosintermedios, calculo y ubicaciones.
d) Cargas de viento, y estabilidad de vuelco.

5.-Los materiales que debe utilizar en sus disefios de
tanques,segun APl 650

6.-Estrategias de constructibilidad, Fabricacion e instalacion
de tanques de almacenamiento segun API 650.
7.-Métodos de inspeccion, control y aseguramiento de la
calidad en obras de construccion de tanques de
almacenamiento. Revision de normas I1SO 9001:2008 Sistema
de Gestibnde calidadyISOPAS55000 Gestibnde activos
8.-Como debe elaborar sus procedimientos de soldadura y
calificaciondesoldadoressegunnormaASMEseccion|X.
9.-Como debe disefiar de manera efectiva sus sistemas de
proteccion catddica (AP1651)y sistemas de pinturas (AP1652)
para tanques de almacenamiento en base a mecanismos de
degradacion (AP1571).

10.- Elabore de manera préctica, especificaciones técnicas
para contratacion de servicios de construccion y/o
mantenimiento mayor de tanques de almacenamiento. (Para
clientes)

11.-Elabora el alcance, medicion y forma de pago necesario
para procesos de contratacion. (Para clientes)

12.- Elabore cotizacién para ofertar procesos licitatorios de
tanques de almacenamiento. (Para proveedores de servicios)




CURSO CONTROL Y ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD (QA/QC)EN LA FABRICACION DE EQUIPOS

EN TALLER

DIRIGIDO A:_Ingenieros, técnicos mecanicos, civiles,
procesos con responsabilidades técnicas, gerenciales,
financieras, operativas y de produccion, y personal
deinspeccion, fabricacion, montaje, ensayos, disefio,
garantia de calidad, operacion de empresas de
Ingenieria, Construccion y Montaje, Refinerias,
Petroquimicas, Plantas quimicasy otros Operadores.
Asimismo es de interés para Autoridades
Regulatorias, Universidades, Inspectores vy
Profesionales independientes, con conocimientos
basicos en disefio, proyectos, mantenimiento y
operaciones.

OBJETIVO: Elobjetivo es prepararasu personal, con
criterio adecuado para que puedan efectuar
inspecciones de control y aseguramiento de la
calidadenlaFabricacionde Equiposen Talleres,

CONTENIDO:

1.-Manejo de cédigos y normas acorde al equipo a fabricar en el Taller 2.-Introduccion al disefio de equipos
3.- Formulas para célculo de cabezal hidrostaticoy MAWP Maxima Presion de Trabajo Permitida para equipos que
trabajan a presion

4.- Introduccion a los procesos de fabricacion en talleres: Laminacion, Extrusion, refilado,

Embuticion, Forja, y la maquinas herramientas utilizadas: Torneria, Taladrado, Fresado y Limado 5.- Lecturae
interpretacion de planos para fabricacion en taller

6.- Que Materiales son utilizados en la fabricacion de equipos de acuerdo a las condiciones de operacion y
mecanismos de degradacion

7.-Aspectos de Control y aseguramiento de calidad en Equipos Especificos: Desaireadores,Recipientes para Aire
Comprimido, Tanques de Expansion, Recipientes de LPG (Balas, Esferas, Salchichas, etc.)

8.- Disefio de juntas soldadas, Calificacion de soldadores y procedimientos de soldadura segin ASME seccion IX
9.- Chequeo dimensional de las partes, faltas de redondez, corte, ajuste y alineacion 10.-Métodos de examinacion
entallery Técnicas de Inspeccion durante lafabricacion 11.- Pruebas hidrostaticas y neumaticas, y de impacto
realizada en Taller

10.-Tratamientos Térmicos. Como evitar realizar un tratamiento térmico 12.-Marcaje (nameplate) y reportes de
liberaciéon

13.- Certificado de autorizacion y simbolo del estampe segun codigo 14.- Reparacion de defectos en Fabricacion
(Taller)

15.- Elaboracién de especificaciones técnicas para contratacion de servicios de Fabricacion de equipos en Talleres
16.- Elaboracién de cotizaciones para ofertar procesos licitatorios de equipos a ser fabricados en Talleres



CURSQ CALIFICACION DE SOLDADORES Y PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA SEGUN ASME

SECCION IX

--, e Nam— w ii&"‘
DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos mecanicos, civiles,
procesos con responsabilidades técnicas, gerenciales,
financieras, operativas y de produccion, y personal
deinspeccion, fabricacion, montaje, ensayos, disefio,
garantia de calidad, operacion de empresas de
Ingenieria, Construccion y Montaje, Refinerias,
Petroquimicas, Plantas quimicasy otros Operadores.
Asimismo es de interés para Autoridades
Regulatorias, Universidades, Inspectores vy
Profesionales independientes, con conocimientos
basicos en disefio, proyectos, mantenimiento y
operaciones.

OBJETIVO: conocer el universo de las variables que
intervienen en un Procedimiento de Soldadura y
tener los criterios necesarios para desarrollar y
calificar un procedimiento de soldadura y dirigir la
calificacion de Soldadoressegun ASME sec I X.

CONTENIDO:

1.- Evolucién de la norma ASME seccion 1X

2.-IntroduccionalLosprocesosdeuniéndejuntassegun QG 3.-Revisiondelosarticulosl, 1, 111,y IVQW ASME seccion IX
4.-Revision de Procesos de Soldadura. Aspectos Generales. SMAW / GTAW/GMAW / SAW FCAW y conceptos de variables
esenciales, no esenciales y suplementarias

5.- Que es un PQR y un WPS

6.- Calificacion de Procedimientos de Soldadura. QW Articulos 1y Il 'y IV.

7.- Revision de Variables Esenciales y no Esenciales de cada proceso. Variables suplementarias. 8.- Requerimientos para
calificacién de procedimientos.

9.- Ensayos mecanicos: Traccion, doblez, Ensayo JIG 10.- Criterios de aceptacion y rechazo

11.-Como elaborary auditarun WPS y un PQR, Ejercicios practicos

12.-Requerimientos de cédigos de construccion de tanques, recipientes y tuberias en base a la calificacion de los
procedimientos de soldadura

13.-Introduccion y comparacion de criterios definidos en las normas API1 1104 y AWS D1.1 con relacion a la calificacion de
soldadores

14.- Articulo Il Calificacion de Soldadores. Desempefio de Soldadores, Ensayos Mecanicos. 15.- Pruebas alternativas.
Evaluacion con Radiografia. Aplicacion y Alcance Elaboracion de probetas. Posiciones.

16.- Rango de calificacion de posiciones..

17.- Como elaborar y auditar un WPQ. Ejercicios practicos. 18.- Elaboraciéon de WPQ.

19.-Requerimientos de codigos de construccion de tanques, recipientesy tuberias en base ala calificacién de los soldadores
20.-Introduccién y comparacion de criterios definidos en las normas API 1104 y AWS D1.1 con relacién a la calificacion de
soldadores

21.- Introduccion a la elaboracion de master de soldaduras y Welding Map

22,. Introduccion alos criterios de examinacion y pruebas de los codigos de construccion de Tanques, recipientes y tuberias



CURSO DE SOLDADURA DE OLEODUCTOS. GASODUCTOS Y OTRAS TUBERIAS SEGUN AP

1104

DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos mecanicos, civiles,
procesos con responsabilidades técnicas, gerenciales,
financieras, operativas y de produccion, y personal de
inspeccidén, fabricacién, montaje, ensayos, disefio,
garantiade calidad, operacionde empresasde Ingenieria,
Construccién y Montaje, Refinerias, Petroquimicas,
Plantas quimicas y otros Operadores. Asimismo es de
interés para Autoridades Regulatorias, Universidades,
Inspectores y Profesionales independientes, con
conocimientos béasicos en disefio, proyectos,
mantenimiento y operaciones.

OBJETIVO: Brindar los conceptos necesarios para la
determinaciéon y aplicacion de los principales
requerimientos referidos a Soldaduras de Oleoductos y
Gasoductos contenidos en API1 1104 y en los Codigos de
construccion ASME B31.4, B31.8,

CONTENIDO:
1.- Alcance
2.- Normativa de referencia 3.- Términos y definiciones

4.- Especificaciones de equipos y materiales para la soldadura 5.- Conceptos sobre materiales utilizados y
sus propiedades. 5.- Procesos de soldadura aplicables y variables esenciales.

6.- Calificacion de procedimientos de soldadura con adicion de metal de aporte 7.- Variables esenciales y
no esenciales

8.- Calificacion de soldadores

9.- Comparacion con la norma ASME seccion IXy AWS D1.1 10.- Disefio y preparacion de juntas de
produccién

11.- Revision de los cédigos ASME B31.4 y ASME B31.8

12.- Inspeccion y prueba de soldadura de produccion

13.- Standares de aceptacién para ensayos no destructivos 14.- Soldadura manual con adicién de metal de
aporte

15.- Soldadura automética con adicion de metal de aporte

16.- Anexo A Standares de aceptacion alternativos para soldaduras circunferenciales 17.- Anexo B
Soldadura en servicio

18.-Procedimientos de reparacion y soldaduras en servicio y Hot Taps. 19.-Precauciones en soldaduras de
lineas en operacion.

20.-Defectos admisibles en operacién ymantenimiento.

21.-Revision de la norma ASME PCC-02




CURSO DE INSPECCION EN MARCHA DE SISTEMAS DE TUBERIAS SEGUN NORMAS API570/574

DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos mecanicos, civiles,
procesos con responsabilidades técnicas, gerenciales,
financieras, operativas y de produccion, y personal de
inspeccion, fabricacion, montaje, ensayos, disefio, garantia
de calidad, operaciéon de empresas de Ingenieria,
Construcciény Montaje, Refinerias, Petroquimicas, Plantas
quimicas y otros Operadores. Asimismo es de interés para
Autoridades Regulatorias, Universidades, Inspectores y
Profesionales independientes, con conocimientos basicos
endisefo, proyectos, mantenimientoy operaciones.

OBJETIVO: El objetivo es Desarrollar criterios para planificar
tipoy frecuencia de inspeccién. Desarrollar criterios para
utilizacion de recursos en funcién de las distintas clases de
servicio. Desarrollar criterio para: Analizar puntos criticos
para prevencion de fallas, Analizar datos y resultados de
inspeccion, Determinar velocidad de corrosiony evaluacion
de vida remanente, Determinar espesor de retiro y Maxima
Presion de Trabajo, segun API 570. Aplicar principios de
ASME B31.3 parareparaciones, alteracionesy re-rating.

CONTENIDO:

1.-Todolo que usted debe saber sobre el alcance de las normas AP1570, AP1580/581, AP1579, AP1574Y ASME B31.3,
API 651, NACE RP 0169

2.- Lo conceptual sobre sistemas de tuberias. Revision al disefio de tuberias segin ASME B31.3 (plantas de proceso),
ASME B31.4 (Oleoductos), ASME B31.8 (Gasoductos)

3.- Introduccion a Planes de inspeccion incluye concepto sobre inspeccion basada en riesgo 4.- Areas de deterioro de
sistemas de tuberiasy mecanismos de degradacion segun AP1571 5.- Tipos generales de inspeccion y examinacion

6.- Técnicas de ensayos no destructivos y métodos de monitoreo por condicién 7.- Inspeccion en marcha de soldaduras
8.-Inspeccionenmarchade accesoriosyjuntas Bridadas9.- Intervalos, Frecuenciay extensiondelainspeccion
10.- Determinacion de la rata de corrosion (conceptos y ejercicios en clase) 11.- Calculo de la vida remanente
(conceptos y ejercicios en clase)

12.- Estimado de la rata de corrosion en sistemas de tuberias nuevos o cambios de servicio

13.- Determinacioén de la presion de trabajo maxima permisible (conceptos y ejercicios en clases) 14.- Reportesy
registrosdeinspecciondesistemastuberias

Tarde

15.- Como desarrollar un programa de inspeccién para reducir el riesgo de fallas en un sistema de Tuberias.
+ ¢ Qué tipos de dafios se producen?

« ¢Do6nde debendetectarse?

+ ¢Como puedendetectarse?

+ ¢ Cuéndo o con qué frecuencia debe inspeccionarse?

16.- Porque la generacién de un plan Inspeccion modifica la probabilidad de falla?. 17.- Cuando conviene realmente
gue realice susinspecciones?

18.- Introduccion a los conceptos de aptitud para el servicio

+ Analisis de la estructura del estandar API-579

+ Forma deusarlo

+ Procedimientos descritos en el documento

+ Ventajas de la aplicacion del estandar

* Interrelacion con los coédigos de inspeccion y reparacion



CURSO DE INSPECCION EN MARCHA DE RECIPIENTES A PRESION SEGUN NORMAS AP1510/572

DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos mecanicos, civiles,
procesos con responsabilidades técnicas, gerenciales,
financieras, operativas y de produccion, y personal de
inspeccion, fabricacidbn, montaje, ensayos, disefio,
garantia de calidad, operacion de empresas de Ingenieria,
Construccién y Montaje, Refinerias, Petroquimicas,
Plantas quimicas y otros Operadores. Asimismo es de
interés para Autoridades Regulatorias, Universidades,
Inspectores y Profesionales independientes, con
conocimientos basicos en disefio, proyectos,
mantenimiento y operaciones.

OBJETIVO: EIl objetivo es desarrollar criterios para
planificar tipo y frecuencia de inspeccion. Desarrollar
criterios para utilizacién de recursos en funcién de las
distintas clases de servicio. Desarrollar criterio para:
Analizar puntos criticos para prevencionde fallas, Analizar
datos y resultados de inspeccién, Determinar velocidad
de corrosion y evaluacion de vida remanente, Determinar
espesor de retiro y Maxima Presion de Trabajo segun API
510, Aplicar principios de ASME seccion VIII para
reparaciones, alteracionesy re-rating.

CONTENIDO:

1.-Todoloque usteddebe sabersobre elalcancedelasnormas AP1510, AP1580/581, API579, AP1579Y ASME Sec
VIII.

2.-Loconceptualsobrerecipientesapresion. Revisidnaldisefioderecipientesapresionsegun ASME seccion VIli
4.- Introduccion a Planes de inspeccién incluye concepto sobre inspeccion basada en riesgo 5.- Areas de deterioro de
recipientes a presiony mecanismos de degradacion segun AP1571 6.- Tipos generales de inspecciony examinacion

7.- Técnicas de ensayos no destructivos y métodos de monitoreo por condicion 8.- Inspeccion en marcha de soldaduras
9.-InspeccionenmarchadeaccesoriosyjuntasBridadas 10.- Intervalos, Frecuenciayextensiondelainspeccion
11.- Determinacion de la rata de corrosion (conceptos y ejercicios en clase) 12.- Calculo de la vida remanente
(conceptos y ejercicios en clase)

13.- Estimado de la rata de corrosidn en recipientes presion nuevos o cambios de servicio

14.- Determinacion de la presion de trabajo maxima permisible (conceptos y ejercicios en clases) 15.- Reportesy
registros de inspeccion de recipientes a presion

16.- Como desarrollar un programa de inspeccién para reducir el riesgo de fallas en un recipiente a presion.

+ ¢ Qué tipos de dafios se producen?

« ¢Donde debendetectarse?

+ ¢Como puedendetectarse?

¢,Cuando o con qué frecuencia debe inspeccionarse?

17.- Porque la generacion de un plan Inspeccion modifica la probabilidad de falla?. 18.- Cuando conviene realmente
gue realice susinspecciones?

19.- Introduccion a los conceptos de aptitud para el servicio

+ Analisis de la estructura del estandar API-579

* Forma deusarlo

+ Procedimientos descritos en el documento

* Ventajas de la aplicacion del estandar

* Interrelacién con los cédigos de inspeccién y reparacion



CURSO DE GESTION DE INTEGRIDAD MECANICA DE OLEODUCTOS Y GASODUCTOS BASADOQ EN
APl11160 Y ASME B31.8S

CONTENIDO:
1) Gestion de Integridad mecanica de tuberias basado en APl 1160 ASME B31.8S

2) Introduccion a la integridad de tuberias

3) Impacto de corrosién entuberias

4) Métodos de control de corrosion

5) Otros dafios a la integridad de tuberias (no relacionados concorrosion)
6) Gerenciando la corrosion

7) Métodos de deteccién de corrosion

8) Métodos de mediacién de corrosiéon

9) Métodos de remediacién de corrosién

10) Gerenciando los sistemas de integridad

DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos mecanicos, civiles, 11) Procesos de evaluacion directa (ECDA, SCCDA, ICDA)
procesos con responsabilidades técnicas, gerenciales, 12) Validacién y coleccion de la data
financieras, operativas y de produccién, y personal de 13) Integracion e interpretacién de la data

inspeccidn, fabricacion, montaje, ensayos, disefio, garantia
de calidad, operacién de empresas de Ingenieria,
Construccién y Montaje, Refinerias, Petroquimicas, Plantas

14) Valoracién del riesgo
15) Cuantificacion del riesgo y minimizacion a través del control de lacorrosion

quimicas y otros Operadores. Asimismo es de interés para 16) Valoracion/verificacion de la integridad

Autoridades Regulatorias, Universidades, Inspectores y 17) Métodos de valoracion/verificacion de laintegridad
Profesionales independientes, con conocimientos basicos 18) Fabricacién y construccion de ductos

en integridad, disefio, proyectos, mantenimiento y 19) Fuentes de fallas y operacion de ductos
operaciones. 20) Métodos de reparacion y actividades de remediacion

L 21) Intervalos de valoracion (vida remanente)

OBJETIVO: El objetivo es Aprender a Interpretar los datos 9 . - iy

\ . . L 22) Valoracién de la valoracion (ratas de crecimiento de la corrosion)
relacionados con laintegridad, llevar a cabo una evaluacion

general de laintegridad en un sistema de ductos, Calculary 23) Andlisis de riesgos posterior a la valoracion de la integridad
cuantificarelriesgo,hacer recomendaciones a 24) Manejo del cambio: Gestion de la integridad y planes de desempefio

la administracion de la empresa en temas de manejo de 25) Manejo del cambio: Planes de control de calidad ycomunicaciones
riesgos 26) Perspectiva de gestion y casos estudios




CURSO DE FORMACION DE INSPECTORES DE EQUIPOS ESTATICOS

DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos mecanicos, civiles,
procesos con responsabilidades técnicas, gerenciales,
financieras, operativas y de produccion, y personal de
inspeccion, fabricacién, montaje, ensayos, disefio, garantia
de calidad, operacion de empresas de Ingenieria,
Construccion y Montaje, Refinerias, Petroquimicas, Plantas
quimicas y otros Operadores. Asimismo es de interés para
Autoridades Regulatorias, con conocimientos béasicos en
integridad, disefio, proyectos, mantenimiento vy
operaciones.

OBJETIVO: EI objetivo es proporcionar al participante una
comprension completa, ordenada y coherentemente
estructurada de todas las actividades que estan vinculadas a
la actividad de inspeccién de equipos estaticos, siendo la
base de tal objetivo la canalizacion del candidato hacia la
bdsqueda del conocimiento formal y la aplicacion de
razonamientos Utiles que sean el resultado del ejercicio del
sano juicio profesional.

CONTENIDO

1)  Definicidn de Inspector de Equipos Estaticos (IEE) Roles y Funciones de un IEE Responsabilidades
de un IEE de acuerdo a Cadigos y Normas Internacionales

2)  Diferencia entre Inspector de Equipos y Examinador o Técnico

3) Organizacion de las actividades del IEE

4y Introduccion a la Integridad Mecanica

5) Analisis de Mecanismos de deterioro, segun APIRP 571, APIRP 581, DNV RPG-101

6) Vision General sobre losENDsUT/MT/PT/RT/IRT/VT/LT

7)  Elaboracion de Informes Técnicos / Levantamiento de Isométricos

8) Inspeccidn de Recipientes a Presién segun API1510

9) Inspeccion de Sistemas de Lineas de Proceso segun: AP1570

10) Inspecciontanques de almacenamiento segun: API STD 653

11) Determinacién de Localizaciones de Monitoreo de Condiciones (CMLS)

12) VisidngeneraldelaNormaAPIRP 581 como herramientaparalageneraciénde Planesde
Inspeccion

13) Planes de Inspeccion Predictivos

14) Elaboracién de Reportes técnicos de Inspeccion

15) Emision de Recomendaciones de Inspeccion proactivas o correctivas

16) Inspeccion Interna de Equipos

17) Control de Calidad en Produccion Mapas de Soldadura, Pintura, Materiales, etc. Controlde
Soldadores, Examinadores, etc. Aseguramiento de Calidad para Aceptacion

18) Revision de Documentos Téecnicos Relevantes: Lectura de P&ID (Process and Instrument Diagram)

Especificaciones de Procedimientos de Soldadura (WPS) Calificacion de Procedimientos de
Soldadura (PQR) Calificacion de Desempefio de Soldadores (WPQ) Formatos ASME Ul / U2
Diagramas, Dibujos, etc.



CURSODEINSPECCIONYREPRACIONDE VALVULASDE SEGURIDAD API576

CONTENIDO

1) Introduccién
2) Definiciones
3) Tipos de Vélvulas de Seguridad y de Alivio, discos de ruptura

DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos mecanicos, civiles, 4) Anédlisis de Causas de Dafios en Valvulas de Seguridad: Corrosién, Ensuciamiento, Manejo
procesos con responsabilidades técnicas, gerenciales, . L ;

financieras, operativas y de produccién, y personal de Indebido, Mala Seleccion de Valvulas, Otros

inspeccion, fabricacion, montaje, ensayos, disefio, 5) Inspeccion de cada tipo de Valvula de Seguridad

garantia de calidad, operacion de empresas de

Ingenieria, Construccion y Montaje, Refinerias, 6) Causas desobrepresion

Petroquimicas, Plantas quimicas y otros Operadores. 7)  Aplicacion de cada tipo de dispositivo

Asimismo esdeinteréspara Autoridades Regulatorias, 8) Reparacion yrearmado

con conocimientos basicos en integridad, disefio, ) ) ) )

proyectos, mantenimiento y operaciones. 6) Ajustesdel Set Pressure, Ajuste del CDTP (Cold Differential SetPressure)

o _ 7) Pruebasen Taller/ Calibracion. Ajustes de Acuerdo a Cédigos de Fabricacion
OBJETIVO: El objetivo es proporcionar 8) Procedimientos seguin Fabricantes
al participante desarrollar habilidades para )
inspeccionar, realizar ajustes y emitir 9) Bancos de Prueba de Valvulas

recomendaciones parala reparacion y mantenimiento 10) Registros de Inspeccion y Registros de Mantenimiento
efectivo de las véalvulas de seguridad Entender

los lineamientos del API576 que propician la 11) Inspeccién Basada en Riesgo API1580/581 en Valvulas de Seguridad
confiabilidad de los sistemas de alivio de presion 12) Mecanismos de Degradacion en Valvulas de Seguridad

Comprender y aplicar los fundamentos mecanicos de 13) Caélculo de Intervalos de Inspeccién segun RBI

las valvulas de seguridad para entender y determinar B o

con precision las causas de fallas de las Véalvulas de 14) Intervalos de Inspeccion de Acuerdo a Cédigos

seguridad. Aplicar las metodologias y buenas practicas 15) Recopilaciony tratamiento de lainformacion

en mantenimiento de valvulas de seguridad,



CURSODEINSPECCIONDEHORNOSY CALDERASSEGUNAPI573

DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos

mecanicos, civiles, procesos con responsabilidades técnicas,
gerenciales, financieras, operativas y de produccion, y
personal de inspeccion, fabricacion, montaje, ensayos,
disefio, garantia de calidad, operacién de empresas de

Ingenieria, Construccion y Montaje, Refinerias,
Petroquimicas, Plantas quimicas y otros Operadores.
Asimismo es de interés para Autoridades Regulatorias, con
conocimientos basicos en integridad, disefio, proyectos,
mantenimiento y operaciones.

OBJETIVO: EIl objetivo es proporcionar al participante una
comprensién completa, ordenada y coherentemente
estructurada de posibles mecanismos de dafios que pudieran
afectar la integridad de los componentes de las calderas.
Considerar posibles acciones de mitigacion (Sistemas de
monitoreo y control, alarmas y disparos, dosificacion de
quimicos, muestreo, andlisis y monitoreo quimico,
procedimientos y métodos relacionados con la operacion,
Planificar una estrategia efectiva de inspeccién de sus
calderas.

CONTENIDO

1) Funcionamiento Basico de una Caldera Acuotubular, Caldera Pirotubular, Horno

2) Partes Basicas de una Caldera, Equipos Auxiliares

3) Aguade Caldera.Propiedades Vapor. Propiedades GasesyLiquidos Combustibles. Propiedades
4) Eficiencia.

5) Actividades de Inspeccion en Servicio: Inspeccion Externa de Calderas, Inspeccién de Tuberias de
Potencia

6) Inspeccion en Servicio de la Valvula de Seguridad

7) Técnicas de Inspeccién Externa

8) Interpretacién de Resultados de InspecciénExterna

9) Evaluacion de Parametros de Calidad del Agua

10) Frecuenciade Inspeccion Externae Interna de Calderas Segun Legislacién Venezolanae internacional
11) Mantenimiento Preventivo de Calderas:

12) Actividades en las Diferentes Partes: Hogar, Tubos Internos, Sobre Calentador, Chimeneas

13) Refractarios: Monoliticos, Ladrillos, Lanas, Tuberias Externas, etc...

14) Mecanismos de Dafios en Calderas. Apariencia, Posibles Causas. Control

5) Preparacion Adecuada para Periodos Fuera de Servicio

) Actividades Comunes de Reparacién: Técnicade Reemplazo Parcial de Tubos (con Ventana)

) Expansion de Tubos enlos Cabezales, Soldaduras de Rellenos para Recuperar Espesores

) Reparacion de Refractarios

) Dafios Causados por Contaminantes en el Vapor

) Formas de Reportar la Inspeccion y el Mantenimiento

1) Inspeccion de Véalvulas de Seguridad Fuera de Servicio. Calibracion

)

1

16
17
18
19
20
2

22) Listas de Chequeo en Servicio, Mantenimiento en Inspeccion



CURSOQ DE DISENO FABRICACION E INSPECCION DE TUBERIAS DE PLANTAS DE PROCESQO

SEGUN ASMEB31.3

DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos mecanicos, civiles,
procesos con responsabilidades técnicas, gerenciales,
financieras, operativas y de produccién, y personal de
inspeccion, fabricacion, montaje, ensayos, disefio,
garantia de calidad, operacion de empresas de

Ingenieria, Construccion y Montaje, Refinerias,
Petroguimicas, Plantas quimicas y otros Operadores.
Asimismo es de interés para Autoridades Regulatorias,
con conocimientos béasicos en integridad, disefio,
proyectos, mantenimiento y operaciones.

OBJETIVO: El objetivo es proporcionar al participante
una comprension completa, ordenaday coherentemente
estructurada en los temas mas importantes, referidos a
Disefio, Seleccion de materiales, y componentes de
tuberia, Fabricacion, Instalacion, Inspeccion y Ensayos.
Recomendaciones para Reparaciones y modificaciones
de sistemas en operacidbn seran discutidas y
ampliamente analizadas. Todo en base al codigo ASME
B31.3

CONTENIDO

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)

8)
9)

10)
11)
12)
13)
14)
15)
16)
17)
18)
19)

Introduccion:

Propésito del Cédigo, Uso, Jurisdiccion y Cémo esta Dividido

Alcance, Responsabilidades, Intencion, Aplicabilidad, Exclusiones y Definiciones
Consideraciones de Disefio (Segun el Fluido del Servicio)

Requerimientos Generales

Materiales y Pruebas delmpacto

Disefio de sistemas de tuberia sometidas a presion interna, Cargas de Viento, Vibracion,
Soportes, Componentes.

Curvaturas Seccionadas (Mitered Segments), Dimensiones y Ratings

Fabricacion, Soldadura, Doblado, Ensamble, Tolerancias de Fabricacion y Alineacion
(Distorsion de la Tuberia y Bridas)

Uniones Bridadas, Uniones Roscadas, Expansiones y Juntas Especiales

Tratamientos Térmicos Post-Soldadura
Inspecciones y Pruebas

Inspecciones segun la Clasificacion de la Tuberia (Fluido)

Criterios de Aceptacion

Otras Examinaciones

Personal de Examinacion

Personal de inspeccion

Introduccion al sistema de tuberias segun ASME B31.4y ASMEB31.8
Introduccion al codigo ASME seccion IX



DE EQUIPOS DE IZAMIENTO

CURSOINSPECCIO

DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos mecanicos, civiles,
procesos con responsabilidades técnicas, gerenciales,
financieras, operativas y de produccion, y personal
deinspeccion, fabricacion, montaje, ensayos, disefio,
garantia de calidad, operacion de empresas de
Ingenieria, Construccion y Montaje, Refinerias,
Petroquimicas, Plantas quimicasy otros Operadores.
Asimismo es de interés para Autoridades
Regulatorias, Universidades, Inspectores vy
Profesionales independientes, con conocimientos
basicos en disefio, proyectos, mantenimiento y
operaciones.

OBJETIVO: Brindarlos conceptos necesarios parala
determinacién y aplicacion de los principales
requerimientos referidos a inspeccién de equipos de
izamientos y Sus componentes con miras a
determinar su certificabilidad. Operabilidad de los
equipos y su influencia sobre la prevencion de
eventos no deseados

CONTENIDO:

1) Alcance

2) Normativa de referencia

a.-Clasificacion de los equipos de izamiento
.b.-Basamento tedrico.

c.-Componentes de los equipos de izamiento.

d.-Partes de lasgruas.

e.-Basamento normativo.
f.-Responsabilidades yrequerimientos.

4) Disefio, mantenimiento y documentacion.
a.-Disefo de los equipos.
b.-Cablesdeacero(guayas)/(wireropes).
c.-Mantenimiento y documentacion.

5) Accesorios y aparejos de izamiento.
a-Eslingas (slings).

b.-Ganchos de cargas (hooks).

c.-Grilletes (shackles).

d.-Pernos de ojo (eye bolts).

e.-Atadores de carga (come along).
f.-Distribuidores de carga (spreader bar
equalizer).

g.-Tensor de tornillo o torniquetes (turnbuckle).

h.-Grapas o perros (clips).

6) Planes deizamiento.

a.-Planificacion de los izamientos.
b.-Preparacion delarea.

c.-Preparacion de la graa.

d.-Comunicacion.

7) Peligros enizamientos de cargas
a.-Sobrecargasdelagrua.

b.-Aplastamiento.

c.-Trabajos cercanos a lineas de alta tension.
d.-Protocolos de seguridad.

8) Inspeccion de equipos de izamientos y sus
accesorios ASME/ANSIB30.9 ASME/ANSIB30.10



CURSO INSPECCION DE EQUIPOS DE PERFORACION

DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos mecanicos,
civiles, procesos con responsabilidades técnicas,
gerenciales, financieras, operativas y de
produccion, y personal de inspeccion, fabricacion,
montaje, ensayos, disefio, garantia de calidad,
operacionde empresas de Ingenieria, Construccion
y Montaje, Refinerias, Petroquimicas, Plantas
guimicas y otros Operadores. Asimismo es de
interés  para  Autoridades  Regulatorias,
Universidades, Inspectores y Profesionales
independientes, con conocimientos basicos en
disefio, proyectos, mantenimiento y operaciones.

OBJETIVO: Brindar los conceptos necesarios para la
determinacion y aplicacion de los principales
requerimientos referidos a inspeccién de equipos
de perforacion y sus componentes con miras a
determinar su certificabilidad. Operabilidad de los
equipos y su influencia sobre la prevencién de
eventos nodeseados
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CONTENIDO:

1)Manejo de cédigos y normas en los equipos de perforacion
2)Como se evaluan los diversos componentes.
3)Teoria, tipos y técnicas de las inspecciones
4)Componentes, normatividady puntos criticos de los siguientes sistemas:

a)Sistema de levantamiento

b)Sistema rotatorio

c)Sistema de circulacion

d)Sistema depotencia

e)Sistema de control depozos
5)Inspeccionde Sistemadeizaje, rotaciony equipo de manejodetubularesapirp8a,rp8byrp8c Torre
y Subestructura, Sistema de izaje, Inspeccion de la torre (API 4G). Sitio de trabajo encuellador, Top Drive
Electrico vs Hidraulico, Inspeccion Cuadro de maniobras (drawworks) Mecanicos vs DC vs AC Cadenas,
Cathead, Freno auxiliar, Coronay bloque viajero Inspeccion de Mesa Rotaria, Sistema de Manejo de
tuberia, Consola del perforador, Manometros
6)Inspeccion de Sistemas de bombas y procesamiento de lodo (APl 7K , RP 7L): Mezcla de lodo
Almacenamiento, transferencia, Mezcla, Agitacion, Bombas de Lodo, Triplex, Carga de bomba,
Pulsaciones, Standpipe Manifold, Desgasificadores, Control de Solidos, Lineas de retorno, Shakers
Desanders/Desilter, Centrifugas, Control de Pozos Anulares, Rams, Documentacion de pruebas Prueba de
baja presion, Prueba de alta presion API RP7L, Acumuladores, Manifold del choke
7)Sistemas mecanicos Gruas, Eslingas, AP12C, APIRP 2D, Winches, Compresores de Aire



CURSO INSPECCION DE INTERCAMBIADORES DE CALOR

e -

DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos mecanicos,
civiles, procesos con responsabilidades
técnicas, gerenciales, financieras, operativas
y de produccion, y personal de inspeccién,
fabricacion, montaje, ensayos, disefio,
garantia de calidad, operacién de empresas
de Ingenieria, Construcciéon y Montaje,
Refinerias, Petroguimicas, Plantas quimicas y
otros Operadores. Asimismo es de interés
para Autoridades Regulatorias,
Universidades, Inspectores y Profesionales
independientes, con conocimientos basicos
en disefio, proyectos, mantenimiento y
operaciones.

OBJETIVO: Brindar los conceptos necesarios
para la determinacion y aplicacion de los
principales requerimientos referidos a
inspeccion, reparacion y mantenimiento de
intercambiadores de calor

CONTENIDO:

1) Intercambiadorde Calor Rehervidores, Reboilers, Calentadores, Heaters, Enfriadores, Coolers, Condensadores
2) Tipos de Intercambiadores Casco, Tubos

3) Enfriadores por Aire (Fin-Fan Coolers) y Enfriadores de Placas, Doble Tubo, Torres de Enfriamiento

5) Clasificacion Segun T.E.M.A (AES, AEP, AKT, etc)

6) Frecuencia de Inspeccion Externa e Interna de Calderas

7) Célculo de Espesor Minimoy MAWP de Carcasay Cabezales, tubos Boquillas, tapas planas

8) Calculo de la Presion de Prueba Hidrostatica

9) Aspectos Basicos del Mantenimiento de un Intercambiador de Calor: Secuencia de Desarme o Despiece,
Secuencia de Armado

10) Determinacion del Torque, Secuencia de Torque

11) Técnicas de Limpieza, Equipos y Herramientas

12) Extraccion Segura del Haz de Tubos (Con y Sin Extractores)

13) Técnicade Reexpansion o Roleado en Servicio, Calculo de la maxima expansion o Roleado

14) Reemplazo de Pernos, Tornillos 0 Reemplazo de Pernos, Tornillos o0 Esparragos, Tuercasy Arandelas, Tipos de
Empacaduras

15) Inspeccion de Intercambiadores a Presion: Medicion de Espesores, Inspeccion Visual Externa interna, On
stream

16) Mecanismos de degradacion: Corrosion Bajo Aislamiento, Fugas por Bridas, Inspeccién Durante la Prueba
Hidrostatica

17) Acciones de Reparacion: Reemplazo de Materiales, Soldadura en Partes a Presion, Soldadura en Cladding y
Weld Overlay, Instalacion de Tapones (Plugs), Re-Tubado Total y Parcial, Soldaduras de Sellos en Union Hoja de
Tubos-Tubos, Soldaduras de Resistencia en Union Hoja de Tubos, Reparacion de Cabezales en Enfriadores por Aire
(Fin Fan Coolers

18) Pre-Calentamiento, Tratamientos Térmicos, Sustitucion del PWHT en Reparacion
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DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos mecanicos,
civiles, procesos con responsabilidades técnicas,
gerenciales, financieras, operativas y de
produccién, y personal de inspeccion,
fabricacion, montaje, ensayos, disefio, garantia
de calidad, operacion de empresas de Ingenieria,
Construccibn 'y  Montaje, Refinerias,
Petroquimicas, Plantas quimicas y otros
Operadores. Asimismo es de interés para
Autoridades Regulatorias, Universidades,
Inspectores y Profesionales independientes, con
conocimientos basicos en disefio, proyectos,
mantenimiento y operaciones.

A

OBJETIVO: Brindar las herramientas necesarias
para el buen uso y manejo de los codigos y
normas internacionales con la finalidad de que
sean aplicado durante la fase de disefio,
inspeccion, construccion de equipos de la
industria petroquimicay petrolera

CONTENIDO

* Introduccion a los Conceptos de:

» Cédigo/ Norma/ Estandar / Practica Recomendada/Publicacion / Interpretacion

» Otros Conceptos Como: Code Case, Bullet, etc.

» Alcance y Aplicacion en Equipos Estéaticos de Codigos Internacionales:

 Documentos para Construcciones Nuevas de: Lineas de Proceso, Potencia y Servicios en Plantas, Lineas de Transporte
de Gas e Hidrocarburos, Recipientes a Presion, Tanques de Almacenamiento Atmosférico, Calderas de Potencia,
Calentadores

» Documentos paraReparacion, Alteracion e Inspecciénde: Lineasde Proceso, Potenciay Servicios en Plantas, Lineasde
Transporte de Gas e Hidrocarburos, Recipientes a Presion

» Tanques de Almacenamiento Atmosférico, Calderas de Potencia, Calentadores,

 Cbdigos y Normas Auxiliares para: Calificacion de Procedimientos de Soldadura y Soldadores, Calificacion de
Procedimientos de Ensayos No Destructivos, Calificacién de Personal Para Ensayos No Destructivos, Documentos Guia
para Ensayos Mecanicas en Materiales

» Documentos Guia para Analisis Quimicos en Materiales

» Uso de Codigos y Normas para Estampas de Nuevas Construcciones: Recipientes a Presion

» Tuberias de Potencia, Valvulas de Seguridad, Tanques de Almacenamiento Atmosféricos, Calderas de Potencia,
Calentadores

» Uso de Codigos y Normas Para Estampas o Certificaciones de Reparaciones, Alteraciones y Re- Ratings en: Recipientes
a Presion, Lineas de Procesos, Servicios, Potencia, Transporte

» Tanques de Almacenamiento Atmosféricos, Calderas de Potencia, Calentadores, Valvulas de Seguridad

» Definicién del Concepto: Codigo o Documento de Referencia. Revision de Especificaciones de Materiales: ASTM vs
ASME

» Uso y Aplicacién de Practicas Recomendadas en la Inspeccion de Equipos Estéticos.

» Actualizaciones de Documentos, Cadigos y Normas: Ediciones, Adendas, Actualizaciones

» Los Cadigos y Normas que Seran Discutidos en este curso son: ASME, API, AWS, ASTM

*NBIC
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DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos
mecanicos, civiles, procesos con responsabilidades
técnicas, gerenciales, financieras, operativas y de
produccion, y personal de inspeccion, fabricacion,
montaje, ensayos, disefio, garantia de calidad,
operacionde empresasdelngenieria, Construccion
y Montaje, Refinerias, Petroquimicas, Plantas
guimicas y otros Operadores. Asimismo es de
interés para Autoridades  Regulatorias,
Universidades, Inspectores y Profesionales
independientes, con conocimientos basicos en
disefio, proyectos, mantenimientoy operaciones.

OBJETIVO: Brindar las herramientas necesarias
para el buen uso, lectura e interpretacion de
planos, de disefio fabricacién construccién en
concordancia con el manejo de los coédigos y
normas internacionales con la finalidad de que
sean aplicado en diferentes proyectos de la
industria petroquimica y petrolera

CONTENIDO:

1) Introduccién a los Conceptos de:
2) Codigo /
Recomendada/Publicacion/Interpretacion

Norma/ Estandar / Practica
3) Definiciones

4) Planos, Especificaciones, Codigos, Normas

5) Principales normas, codigosy estandares

6) Planos y especificaciones

7) Formatos y dimensiones

8) Elementos de un plano segun su formato

9) Formato de una especificaciones

Modulo de mecanica

10) Layout, DFP, P&ID simbolos y leyendas, P&ID,
Isometricos

11) Vista de planta, Elevacionesy cortes

12) Planos detaller

13) Planos de equipos y accesorios

14) Despieces

Modulo de electricidad

15) Clasificacion de las areas eléctricas

16) Diagramas unificares

17) Conductores

18) Bancadas

Modulo de instrumentacion

19) P & ID, simbolo y leyendas

20) Normas especificaciones

21) Simbologiay diagrama de instrumentacion
22) Lazos de control

Sensores y transmisores (Velocidad, temperatura,

presion, flujo, actuadores, nivel)

Convertidores, Valvulas de control, Actuadores y

Valvulas solenoides

Modulo de civil

Planos geogréficos, Planos de planta, Losas y
fundaciones, Vaciado y ensayos

Indicadores,



GESTION EFICIENTE DE PARADAS DE PLANTAS

DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos mecanicos, civiles,
procesos con responsabilidades técnicas, gerenciales,
financieras, operativas y de produccion, y personal
deinspeccion, fabricacion, montaje, ensayos, disefio,
garantia de calidad, operacion de empresas de
Ingenieria, Construccion y Montaje, Refinerias,
Petroquimicas, Plantas quimicasy otros Operadores.

Asimismo es de interés para Autoridades
Regulatorias, Universidades, Inspectores vy
Profesionales independientes, con conocimientos
basicos en disefio, proyectos, mantenimiento y
operaciones.

OBJETIVO: Brindar las herramientas necesarias para
el buen uso, lectura e interpretaciéon de planos, de
disefio fabricacion construccion en concordancia con
el manejo de los codigos y normas internacionales
con lafinalidad de que sean aplicado en diferentes
proyectosdela industriapetroquimicay petrolera

CONTENIDO:

1) Conceptos Basicos

2) Filosofias de Mantenimiento y Confiabilidad
Operacional

3) Gestidon de Activos

4) Tipos de Paradas de Planta

5) Definicion del Alcance, Planificacion Estratégica

y Comité de Parada

6) Estrategias, Metas yObijetivos

7) Gestion de RRHH Yy Equipos de alto rendimiento
8) Seleccién de personal contratado

9) Relacionescon Sindicatosy Stakeholders

10) Gestion de Procura: Planificacion de
Materiales y Repuestos

11) Administracion de Inventarios

12) Compras Locales, Materiales y Repuestos
Importados

13) Almacén de parada

14) Gestion de Contratacion:
Estrategias de Contratacion

15) Servicios Outsourcing Administracion de
Contratos

Modalidades,

16) Gestion de Planificacion y Estrategias

17) Gestion de Programacion: Programacion de
Actividades y Recursos

18) Calendario y Régimen Laboral, nivelacién de
Recursos

19) Re-programaciony evaluaciénde escenarios
20) Gestion de Ejecucion: Esquemas de Supervision
21) Inspeccion de Equipos

22) Control de Calidad

23) Apoyo Logistico

24) Triangulo PES (Programacion-Ejecucion-SHA)
25) Gestion de Comunicaciones

26) Gestion de Control

27) Estrategias de Control

28) Control de Ejecucién Fisica y Control de
Ejecucion Presupuestaria

29) Curvas de Avance y Reportes de Avance

30) Lecciones Aprendidas



ANALISISCAUSARAIZENLA INDUSTRIA

DIRIGIDO A: Ingenieros, técnicos mecanicos, civiles,
procesos con responsabilidades técnicas, gerenciales,
financieras, operativas y de produccion, y personal
deinspeccion, fabricacion, montaje, ensayos, disefio,
garantia de calidad, operacion de empresas de
Ingenieria, Construccion y Montaje, Refinerias,
Petroquimicas, Plantas quimicasy otros Operadores.
Asimismo es de interés para Autoridades
Regulatorias, Universidades, Inspectores vy
Profesionales independientes, con conocimientos
basicos en disefio, proyectos, mantenimiento y
operaciones.

OBJETIVO: Brindar las herramientas necesarias para
el buen uso, lectura e interpretacion de planos, de
disefio fabricacién construccion en concordancia con
el manejo de los codigos y normas internacionales
con lafinalidad de que sean aplicado en diferentes
proyectosdela industriapetroquimicay petrolera

CONTENIDO:

1) Analisis de barreras.

2) Mapeo de lacausa

2) Inferencia Bayesiana.

3) Andlisis arbol factor causal.

4) Analisis de cambios.

5) Arbol de la realidad actual (teoria de las
restricciones).

6) Analisis de los modos de falla y efectos
(FMECA).

7) Analisis del arbol de fallas.

8) Los 5 porqué.

9) Diagrama de Ishikawa.

10) Analisis de Pareto

11) Diagnostico de problemas RPR (Rapid Problem
Resolution, enIT)

12) Definicion de modos de fallas y sus evidencias
fisicas (¢, Como puede ocurrir?)

13) Definicion y validacion de hipétesis (¢, Por
qué?)

14) Definicién de causas raices: fisicas, humanas y latentes
15 Disefio de solucionesy andlisis costo beneficio de las
soluciones propuestas (Método de Analisis Costo Riesgo
Beneficio)

16) Implantacion y evaluacion de la efectividad de las
soluciones

17) Desarrollo de algunas aplicaciones practicas

18) Planteamiento de soluciones

19) Evaluacion de soluciones

20) Plan parala solucién de problemas

21) Seguimiento a los resultados

22) Registros

23) Discusion final



