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SUMARIO 

Dada la necesidad de mantener la productividad en la refinería de petróleo durante las 

veinticuatro horas del día y en los siete días de la semana resulta necesario contratar 

empresas especializadas que se ajusten a los requerimientos de las plantas se refinación. 

En este informe se presentan los servicios de mantenimiento de instrumentación reales 

desarrollados dentro de la Refinería Conchán, en base a métodos de Mantenimiento 

Predictivo, Preventivo programados y Correctivos no programados. 

Los procedimientos se diferencian en el grado de dificultad, herramientas, instrumentos y 

métodos a emplear, así como el uso de la tecnología del DCS (Sistema de Control 

Distribuído) y la relación Hombre-Máquina. 

Durante el servicio se desarrollaron: supervisión de la operatividad, reparaciones en 

campo, pruebas, calibraciones y contrastaciones reales. 

En los que participaron especialistas en procesos petroleros (operadores), instrumentación, 

electrónica y mecánicos. Así como personal técnico de apoyo en campo. 

Los resultados demuestran que durante el servicio se desarrollaron criterios de 

organización que permitieron optimizar el mantenimiento y por ende la producción de las 

plantas de refinación y ventas de la refinería en mención. 
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INTRODUCCIÓN 

En la actualidad, las plantas de refinación de petróleo, afrontan grandes problemas en el 

continuo desarrollo de sus actividades. El hecho de tener que procesar las 24 horas diarias 

conlleva ha estar siempre alertas ante cualquier defecto que pueda afectar el proceso. 

Es así que PETROPERU S.A. se ve en la necesidad de contratar servicios especializados 

a través de un proceso de selección para dar solución a los problemas técnicos continuos 

que se presentan en su fase operativa. Esto lleva a involucrar a empresas contratistas de 

diferentes especialidades y que sean capaces de aportar tal solución. 

Así se toma el deseo de Contratar el Servicio de Mantenimiento Preventivo /Correctivo del 

Sistema Eléctrico e Instrumentación mediante la Adjudicación Directa Selectiva en 

términos y condiciones detallados en sus Bases y regidos bajo un Marco Legal y un Valor · 

Referencial de aproximadamente Medio Millón de Nuevos Soles, realizado con un plazo 

de ejecución de O 1 año y un sistema de contratación a Precios Unitarios, especificados en 

la estructura del Metrado Base. 

El presente informe es dar ha conocer las expenenc1as técnicas desarrolladas en la 

especialidad de Instrumentación durante el Servicio de Mantenimiento, motivo de elección 

y desarrollo del tema: "Dirección Técnica y Supervisión del Sistema de Instrumentación de 

la Refinería Conchán". 

En Ingeniería, creo en la investigación y en el estudio, pero creo también que deben 

conjugarse con las obras, con los conocimientos técnicos, con el mancharse las manos en 

los talleres de la planta y en el campo. También debemos involucrar el comportamiento 

humano del personal, el liderazgo, la seguridad y el cuidado del medio ambiente. Mucho 

más aún en la Refinería que viene ha ser un punto estratégico, de altos riesgos ha 

considerar por la conciencia humana. Ello es una de las mayores limitantes que implica el 

uso de tecnologías apropiadas y de última generación para minimizar riesgos. Y por ende 

una actualización constante de parte de los usuarios del Servicio de Mantenimiento. 

El servicio se fundamenta, también, cada vez más en la aplicación de conocimientos 

científicos sobre su dirección, con el convencimiento de que cuanto más se tecnifica la 



2 

dirección, y por lo tanto la gestión, mayor será la probabilidad de éxito de los servicios de 

las empresas involucradas. De allí el nombre de "Dirección Técnica y Supervisión" . 

Comenzaremos nuestro informe repasando los principales aspectos Teóricos y 

fundamentales que deben tener presente todos los Ingenieros, Supervisores y Técnicos, 

referente a la Instrumentación desarrollada en la Refinería Conchán, a través del desarrollo 

del Marco Teórico Conceptual, así como el reconocimiento de las diferentes Unidades, 

Áreas y Plantas. Para un mayor detalle se figuran y anexan diagramas, planos, P&ID y 

Tablas. 

Así damos a conocer los instrumentos y sistemas mas utilizados: 

Transmisores de nivel, de presión, de flujo; termocuplas, termómetros, manómetros, 

válvulas de control. Lazos de Control, Sistemas DCS, Sistemas de Despacho Mecánico y 

Electrónico, Sistemas de Sobrellenado y Protección de Tierra. También figuran y anexan 

las características técnicas de los Sistemas, Instrumentos y principales Lazos de control. 

Así como sus respectivos procedimientos de Mantenimiento y Calibraciones plasmados en 

reportes y hojas de calibración. Para finalmente realizar las contrastaciones y ver los · 

resultados a través del análisis y la secuencia estadística por medio de gráficas. 

También pasamos a ver el aspecto más humano del trabajo asociado a nuestra propia 

Seguridad y el cuidado de nuestro Ambiente. Y el relativo a las características deseables de 

la Dirección Técnica y la Supervisión del Mantenimiento. Me refiero a las 

responsabilidades que asume el Ingeniero Residente de Instrumentación en cumplimiento 

con las necesidades del Servicio. 

Luego pasamos a dar el presupuesto y tiempo de ejecución a través del metrado y costo por 

serv1c10. 

Finalmente pasamos a dar conclusiones que afianzen más los resultados del servicio. 

Sin más preámbulos pasamos a ver el contenido de nuestro informe con un enfoque mayor 

en las funciones que corresponden llevar a cabo. 



CAPÍ TULO I 

PLANT EAMIENTO DE INGENIERÍA DEL PROBLEMA 

1.1. Descripción del Problema. 

La actividad constante en la refinación y despacho del petróleo y sus derivados hace que 

los instrumentos instalados en las plantas de Proceso y de Ventas lleguen a presentar 

desgastes mecánicos y descalibraciones después de horas de trabajo continuo, dependiendo 

del tipo de instrumento y producto procesado. 

Así, en Planta de Procesos, las descalibraciones e inoperatividad de los instrumentos 

afectan la productividad durante la refinación. También en Planta de Ventas, los defectos 

mecánicos o descalibraciones presentados en los sistemas de despacho generan lecturas . 

erróneas y derrames de combustible por falla del sistema de sobrellenado. 

Anualmente los defectos de ambas plantas generan pérdidas económicas por millones de 

dólares a la refinería Conchán. 

1.2. Objetivos del trabajo. 

En general, el propósito del Mantenimiento Predictivo, Preventivo y Correctivo a ejecutar 

es disponer en operatividad los sistemas mencionados, mediante un programa de 

frecuencias de mantenimiento para evitar tales pérdidas. 

Para ello se van ha identificar, calibrar y/o reparar los instrumentos a intervenir según el 

programa y de acuerdo a los procedimientos de mantenimiento en las diferentes unidades. 

Específicamente: 

El Mantenimiento Predictivo se realizará con frecuencia programa de una vez por año y 

durante su_ desarrollo se evaluarán en modo de supervisión la operatividad de los 

instrumentos en forma local (en campo) y remota (desde la sala de control), sm 

intervenciones complicadas, este servicio se realizará como trabajo en caliente y en campo, 

de acuerdo a los procedimientos establecidos. 

El Mantenimiento Preventivo se realizará con frecuencia de hasta dos veces por año, con 

solicitud de parada de planta inclusive. De acuerdo al desarrollo será más analítico, 
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llegando inclusive al desmontaje y reemplazo del instrumento, así como su respectiva 

calibración. El servicio también puede ser realizado en caliente. 

El Mantenimiento Correetivo, se realizará con frecuencias no establecidas. La 

inoperatividad fortuita de un instrumento en campo amerita el requerimiento de este 

servicio de forma inmediata, de modo que no afecte el proceso. Se realizará en caliente. 

Adicionalmente, durante las paradas de planta de la refinería se realizaran reparaciones, 

reemplazos de instrumentos, montajes, entubados de líneas de instrumentos y 

calibraciones. 

En todos los serv1c1os se cumplirán los Procedimientos, Normas de Seguridad y 

Protección Ambiental (M-40), establecidas. 

1.3. Evaluación del problema. 

El tema tratado tiene gran trascendencia porque ha contribuido a la mejora del proceso y 

reducción de grandes pérdidas económicas. Asimismo nos ha dado un estudio amplio de 

los defectos que podremos controlar repetidas veces, aplicando inclusive nuevas 

tecnologías. Con las implicaciones, la observación y el análisis de datos obtenidos del 

mantenimiento se han evaluado los parámetros requeridos para las nuevas tecnologías, que 

contribuyeron a la mejora del proceso y la minimización de errores en el despacho. 

1.4. Limitaciones de trabajo. 

La posibilidad de adquirir nuevas tecnologías está en función de los requerimientos y del 

monto presupuestario asignado anualmente para el mantenimiento, siendo esta una 

limitación para la pronta obtención de los mismos. 

1.5. Síntesis de la Organización del Informe. 

Realizamos una breve reseña histórica de la Refinería Conchán, ubicación, producción, 

recursos económicos y filosofía de operación. 

Se realiza en dos plantas: 

Mantenimiento en planta de procesos y 

Mantenimiento en planta de ventas 

1.5.1. Planta· de Procesos. 

Se divide en unidades, las cuales contienen Lazos de Control que involucran a los 

instrumentos y sus respectivos elementos primarios. Así como al DCS ubicado en sala de 

control y en comunicación vía Red NodeBus con la jefatura de Ingeniería, desde donde se 

monitorean en vistas Fox View, cada unidad de la planta con sus Lazos respectivos para la 

calibración y monitoreo de los instrumentos en el sistema Fox Com. 
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Definiremos los instrumentos empleados y sus respectivos procedimientos de 

mantenimiento. 

1.5.2. Planta de Ventas. ,,. 

La comercialización de los productos combustibles se realiza a través de islas de despacho, 

con sistemas mecánicos de turbina por desplazamiento positivo y sistemas electrónicos 

tipo Bottom Loading ó despacho por fondo y la programación del sistema de registro 

Accuload. 

También se realizan calibraciones de los sistemas con uso del Serafín de 500 galones. Se 

hace una breve descripción del Sistema de Protección de Tierra para cisternas (ST-4 7) y 

del Sistema de Sobrellenado (ST-35) y su respectivo mantenimiento. 



2.1. Antecedentes. 

CA PÍT U LO 11 

MARCO TEÓRICO CONCEPTUAL 

2.1.1. Historia de la Refinería Conchán. 

Diseñada por la compañía Fluor Corporation de Canadá, fue inaugurada por Conchán 

Chevron de California en 1961. PETROPERU S.A., asume su administración desde 1973. 

Entre 1977 y 1980, la Refinería Conchán suspendió sus operaciones debido a la 

ampliación de la Refinería la Pampilla. Es en ese ultimo año que se vuelve a poner en 

servicio la Unidad de Vacío para atender la demanda de asfaltos para pavimentación. 

En 1983, año en que el fenómeno del Niño afectó las operaciones en la Refinería Talara,. 

la Refinería Conchán reanudó su funcionamiento, junto con su respectiva Planta de Ventas. 

Se caracteriza por su gran flexibilidad operativa para procesar diversos tipos de petróleo en 

sus unidades; es la única planta de asfalto de Lima de mayor reconocimiento internacional 

gracias a su excelente calidad. 

Hoy cumple un papel estratégico en la gestión corporativa de Petroperú S.A., y se ha 

posicionado como la refinería modelo debido al orden y limpieza de sus instalaciones. 

Además cuenta con tecnología de última generación en sistemas de seguridad y sus 

operaciones se realizan en estricto cumplimiento de las normas de protección y cuidado del 

medio ambiente. 

2.1.2. Ubicación y Estructura. 

Se encuentra ubicada en el Kilómetro 26.5 de la carretera Panamericana Sur, Distrito de 

Lurín, Departamento de Lima. Cuenta con un terreno de 50 hectáreas a orillas del mar, en 

cotas baja y alta entre 9.0 m. y 80.0 m. sobre el nivel del mar. La zona de producción 

propiamente dicha ésta destinada a la Refinería, sus tanques de petróleo y sus tanques de 

combustibles en un área de 182.1 mil metros cuadrados; existiendo un área de 219. 9 mil 

metros cuadrados disponible para el crecimiento futuro de sus operaciones. Tan1bién 

dispone de un área de almacenaje para productos químicos. 



7 

Las refinerías de Talara y Conchán mantienen un saludable nivel de integración, a pesar de 

existir entre ellos una distancia geográfica de 1,200Km., pues parte de la producción 

talareña se vende en eL-mercado limeño utilizando las instalaciones de la Refinería 

Conchán, que además cuenta con un amarradero submarino para atender buques de hasta 

75000 DWT , contando para ello con tres líneas submarinas para productos negros, blancos 

y químicos. El petróleo crudo es llevado desde Talara en buques tanques y almacenado en 

los tanques de la Refinería Conchán con un volumen de hasta 840MB, para su posterior 

refinación. Ver Anexo A (Plano de Ubicación). 

2.1.3. Capacidad de procesamiento de la Refinería Conchán. 

La refinería fue inaugurada en 1961 con una unidad de destilación primaria de 8.0 MBD. 

Hasta el año 1994 la capacidad de procesamiento de la unidad de destilación primaria era 

máxima de 6. 7 MBD de crudo mezcla y la destilación al vacío de 4.4 MBD de crudo 

reducido. Luego de la implementación de proyectos como cambio de bombas, líneas de 

procesos, instalación de zona convectiva en el horno F-1, zona convectiva en el horno F-2, 

proyecto de modernización del tren de intercambio de calor, nuevo sistema de control de 

proceso computarizado, etc. Y a partir de 1997, su Unidad de Destilación Primaria ha 

ampliado su capacidad de 8 MBD a 13.5 MBD. Asimismo, su Unidad de Destilación al 

Vacío pasó de los 4.4 MBD de su diseño original, a los actuales 10 MBD . 

. ,. j 
�·1:
·'t

Figura 2.1. Vista actual de la Refinería Conchán- Planta de Proceso. 

/ 
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2.2. Definición de Refinería. 

Las refinerías de petróleo funcionan 24 horas al día para convertir crudo en derivados 

útiles. El petróleo se sepa1>a en varias fracciones empleadas para diferentes fines. Algunas 

fracciones tienen que someterse a tratamientos térmicos y químicos para convertirlas en 

productos finales como gasolina o grasas. 

La primera etapa en el refinado del petróleo crudo consiste en separarlo en partes, o 

fracciones, según la masa molecular. El crudo se calienta en una caldera y se hace pasar a 

la columna de fraccionamiento, en la que la temperatura disminuye con la altura. Las 

fracciones con mayor masa molecular (empleadas para producir por ejemplo aceites 

lubricantes y ceras) sólo pueden existir como vapor en la parte inferior de la columna, 

donde se extraen. Las fracciones más ligeras (que darán lugar por ejemplo a combustible 

para aviones y gasolina) suben más arriba y son extraídas allí. Todas las fracciones se 

someten a complejos tratamientos posteriores para convertirlas en los productos finales 

deseados. 
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Figura 2.2. Diagrama de flujo de la Refinería Conchán. 

2.2.1. Planta de Procesos. 

Consiste de la Unidad de Destilación Primaria (UDP) y la Unidad de Destilación al Vacío 

(UDV). Ver Anexo B (P & ID de Planta de Procesos). 

a) Descripción del Proceso de Destilación Primaria(UDP).

El crudo proveniente de los tanques se divide en dos circuitos, los mismos que 

intercambian calor con los productos calientes provenientes de las columnas de destilación 

primaria y de vacío. 
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Luego las dos corrientes se unen y se calientan en el Horno F-1 a 640ºF, vaporizándose la 

mezcla a esta temperatura. 

El crudo ingresa a la columna de destilación C-1 y se fracciona en los siguientes cortes: 

• Gases incondensables de tope: Descargan a la atmósfera.

• Producto de tope: Constituido por gasolina y solvente Nº 1. Los vapores de topes se

enfrían con intercambio de calor con crudo y posteriormente con aerorefrigerantes,

para luego ser retornados una parte como reflujo externo a la torre y otra enviada al

tanque de almacenamiento para la preparación de gasolina.

• Solvente 3 / Solvente RC: Se extrae del plato 26 de la columna y pasa por el

despojador C-5. En este despojador se inyecta vapor de 100 psig a fin de controlar su

punto de inflamación. Luego de enfriarse en aerorefrigerante se almacena en su tanque,

o es enviado a los tanques de kerosene o diese!.

• Kerosene : Se extrae del plato 20 y en forma similar al Solvente 3, vía despojador C-2

es bombeado a través del intercambiador E-2 y enfriador E-7, luego es almacenado en

su respectivo tanque.

• Diesel: Se extrae del plato 12. Parte de esta corriente es retornada a la columna como

reflujo a fin de mantener el balance térmico de la torre y la otra es enviada a su tanque

previo enfriamiento e intercambio de calor con el crudo.

• Crudo reducido: Se extrae del fondo de la columna con la bomba P-9 A/B y vía

intercambiador con crudo se puede enviar como carga a la Unidad de Vacío.

b) Descripción del Proceso de Destilación al Vacío (UDV).

La unidad de vacío se puede operar bajo dos modalidades: Operación Asfalto y Operación 

Residual. 

• Operación Asfalto:

El crudo reducido del fondo de la Columna de Destilación Primaria es enviado por la 

bomba de fondos al Horno F-2 donde se calienta hasta la temperatura de 700 ° F y pasa 

luego a la Columna de Vacío. 

Esta columna opera a una presión de vacío de 29 in de Hg., generada por un sistema de 

inyectores. Los productos (cortes) que se obtienen son los siguientes: 

- Gases incondensables de tope: Descargan a la atmósfera.

- Productos de tope: Constituído por nafta, este producto es condensado en el

enfriador de aire E-32 y es acumulado en el Drum V-4, para ser enviado al pool

de diese!.
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- Gasóleo ligero: Es extraído del plato 18 y es bombeado a través del

intercambiador E-33B (crudo vs. gasóleo liviano), luego es enfriado en el E-34A

y enviado a su respectivo tanque.

- Gasóleo pesado: Usado para la formación de Residuales Asfaltos. Es extraído

del plato 9 y es bombeado a través del intercambiador E-33A (crudo vs. gasóleo

pesado), luego es enfriado en el E-34B y enviado a su respectivo tanque.

- Asfalto: Es extraído del fondo de la torre y bombeado a los tanques una vez que

intercambia calor con el crudo.

Es factible obtener dos tipos de asfaltos, sólidos y líquidos. 

• Operación Residual

En este caso las condiciones de la zona flash de la torre son reguladas hasta 670 ° F , a fin 

de obtener por los fondos de la columna un producto con una viscosidad tal que con la 

mezcla con gasóleo se obtenga un producto de viscosidad de 638 cSt a 122 º F corresponde 

a un residual 6 (Petróleo Industrial Nº 6). Es posible obtener también residual pesado R-

500 con menor proporción de material de corte. Durante la operación residual el corte de 

gasóleo es enviado al pull de diesel. 

2.2.2. Planta de Ventas. 

La Refinería Conchán cuenta con una moderna Planta de Ventas con sistemas de cargas 

por el fondo para camiones cisternas y facilidades para el despacho de productos, además 

de un moderno laboratorio para la certificación de la calidad de los combustibles. 

Tiene dos modalidades de operación: Operación asfalto y operación aceite combustible. 

Las instalaciones actuales permiten la producción de gasolina de octanos 97, 95, 90 y 84, 

kerosene, diesel 2, turbo A-l(para aviones), solventes, residuales, petróleos industriales y 

Bases/ cementos asfálticos de diferentes rangos de penetración. 

El nivel de ventas de esta planta la ha convertido en la segunda de mayor importancia en 

PETROPERU S.A. Diariamente se atienden un promedio de 160 camiones-tanque 

cisterna. Su volumen de ventas ha llevado a realizar mejoras en la atención e 

infraestructura, llegando a contar inclusive, con una oficina bancaria que facilita las 

transacciones de los clientes mayoristas y minoristas. 

Con la puesta en servicio del Sistema de Control Distribuido, primer sistema instalado en 

el país, se ha logrado óptimas condiciones de operación y calidad superior de sus 

productos. Ver Anexo C (Listado y ubicación de Instrumentos). 



2.3. Definición de Instrumentos. 

2.3.1. Transmisores. 
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Son instrumentos que captan la variable de proceso y la transmiten a distancia a un 

instrumento receptor, sea un indicador, un registrador, un controlador o una combinación 

de estos. Existen varios tipos de señales de transmisión: neumáticas, electrónicas, 

hidráulicas y telemétricas. Las más empleadas en la refinería Conchán son la electrónicas. 

Los transmisores neumáticos generan una señal neumática variable linealmente, de 3 a 15 

psi (libras por pulgada cuadrada) para el campo de medida de 0-100% de la variable. Señal 

normalizada adoptada por los fabricantes norteamericanos. En los países que utilizan el 

sistema métrico decimal se emplea además la señal de 0.2-1 Kg/cm2 que equivale 

aproximadamente a 3-15 psi (1 psi = 0.07 Kg/cm2). Las señales neumáticas son aplicadas, 

en la actualidad, principalmente como señales de entrada a válvulas de control o a sus 

posicionadores. 

Los transmisores electrónicos generan vanos tipos de señales eléctricas de corriente 

continua y señales digitales. Entre las primeras, las más empleadas son 4-20 mA y 0-20 

mA y en panel 1 a 5 V. La señal electrónica de 4 a 20 mA tiene un nivel suficiente y de 

compromiso entre la distancia de transmisión y la robustez del equipo. Al ser continua y no 

alterna elimina la posibilidad de captar perturbaciones, esta libre de corrientes parásitas, 

emplea solo dos hilos que no precisan blindaje y permite actuar directamente sobre 

miliamperímetros, potenciómetros, calculadores analógicos, etc. sin necesidad de utilizar 

rectificadores ni modificar la señal. El "cero vivo" con el que empieza la señal (4 mA) 

ofrece las ventajas de poder detectar una avería por corte de un hilo (la señal se anula) y de 

permitir el diferenciar todavía más el "ruido" de la transmisión cuando la variable está en 

su nivel más bajo. 

Los transmisores electrónicos se pueden catalogar en analógicos y digitales. Los primeros 

basados en el uso de amplificadores operacionales (OPAMP) y los segundos en 

microprocesadores. 

La tecnología actual, ha hecho que los transmisores electrónicos , no solamente incorporen 

al sensor formando un solo bloque , sino que además tengan posibilidades de control (PID) 

sobre el elemento final de control. A estos transmisores se les denomina inteligentes. 

Así tenemos: Transmisores Inteligentes de Temperatura, Presión, Nivel, Flujo Magnético, 

Flujo Vórtex, Flujo Másico Coriolis. Ver Anexo D (Características de Transmisores 

Inteligentes). 



Transmisor de Nivel Sensor de Nivel para Liquido 

Transmisor de Temperatura Transmisor de Flujo Másico 

Figura 2.3. Transmisores Inteligentes 

2.3.2. Controladores. 
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Puede ser definido como un dispositivo que compara el valor de una variable medida 

(señal de entrada) al valor deseado (set point) para producir una señal de salida que 

mantenga el valor deseado de la variable y usa esa diferencia entre el valor real y el valor 

deseado de la variable para manipular la variable controlada. Actualmente se utilizan 

controladores electrónicos analógicos y digitales. Los últimos basados en 

microprocesadores. 

2.3.3. Válvulas de Control. 

Es uno de los instrumentos de control más esenciales en la industria. 

Debido a su diseño y materiales las válvulas pueden abrir y cerrar, conectar y desconectar, 

regular, modular o aislar una enorme serie de líquidos y gases, desde los más simples hasta 

los más corrosivos ó tóxicos. Sus tamaños van desde una fracción de pulgadas hasta 30 ft 

(9 metros) o más de diámetro. Pueden trabajar con presiones que van desde el vacío hasta 

más de 20,000 lb/in2 ( 140 Mpa) y temperaturas desde las criogénicas hasta 1500
º

F 

(815
º

C). En algunas instalaciones se requiere un sellado absoluto; en otras las fugas o 

escurrimientos no tienen importancia. 

La válvula automática de control generalmente constituye el último elemento en un lazo de 

control instalado en la línea de proceso y se comporta como un orificio cuya sección de 
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paso varía continuamente con la finalidad de controlar un caudal en una forma 

d°eterminada. 

a) Partes de una Válvula·de Control.

Constan básicamente de dos partes: la parte motriz o actuador y el cuerpo. Ver Figura 2.4. 

• El actuador: también llamado accionador o motor, puede ser neumático, eléctrico o

hidráulico, pero los más utilizados son los dos primeros por ser las más sencillas y de

rápidas actuaciones. Aproximadamente el 90% de las válvulas utilizadas en las

industria son accionadas reumáticamente. Los actuadores neumáticos constan

básicamente de un diafragma, un vástago y un resorte tal como de muestra en la figura

2.4. Lo que se busca en un actuador de tipo neumático es que cada valor de la presión

recibida por la válvula corresponda a una posición determinada del vástago. Teniendo

en cuenta que la gama usual de presión es de 3 a 15 lb/pulg2, en la mayoría de

actuadores se selecciona el área del diafragma y la constante del resorte de tal manera

que un cambio de presión de 12 lb/pulg2
, produzca un desplazamiento del vástago igual

al 100% del total de la carrera.

• Cuerpo de la válvula: Está provisto de un obturador o tapón. Los asientos del mismo

y una serie de accesorios. La unión entre la válvula y la tubería puede hacerse por

medio de bridas soldadas o roscadas directamente a la misma. El tapón es el encargado

de controlar la cantidad de fluído que pasa a través de la válvula y puede accionar en la

dirección de su propio eje mediante un movimiento angular. Está unido por medio de

un vástago al actuador.
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Figura 2.4. Válvula de Control. 

b) Categorías de las Válvulas.
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\'3sca20 de la válvula 

Debido a las diferentes variables, no puede haber una válvula universal, por tanto para 

satisfacer los cambiantes requisitos de la industria se han creado innumerables diseños y 

variantes con el paso de los años, conforme se han desarrollado nuevos materiales. Todos 

los tipos de válvulas recaen en nueve categorías: válvulas de compuerta, válvulas bola, 

válvulas de globo, válvulas de mariposa, válvulas de apriete, válvulas de diafragma, 

válvulas de macho, válvulas de retención y válvulas de desahogo (alivio). 

2.3.4. Termocuplas. 

Llamada también termopar, es uno de los más simples y comunes métodos usados para 

determinar la temperatura de procesos, especialmente en la industria petrolera. Cuando se 

requiere una indicación remota o cuando se necesita mostrar la temperatura de varios 

puntos, este método es el más apropiado. 

El comportamiento de una termocupla se da cuando al aplicar calor a la unión de dos 

metales distintos se genera una fuerza electromotriz, la cual puede ser medida en otra 

juntura ( denominada fría) de estos dos metales; estos conductores forman un circuito 

' 
1\
1 
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eléctrico y la corriente circula como consecuencia de la fuerza electromotriz generada. 

Esto es válido siempre y en cuando las temperaturas en las dos uniones sean distintas. 

,oo< ____
_

__ l:>nV 
Nirkel-Almnb1hun 

Nirkel-C'lu·omlmn 

Figura 2.5 Comportamiento de una termocupla. 

Las tablas estándares muestran el voltaje producido por las termocuplas para una 

determinada temperatura; Así, en la figura anterior se muestra que la respuesta de una 

termocupla tipo K es de 12.2 m V para una temperatura de 300 ºC aplicada a la unión 

caliente o de medición. No es posible conectar un multímetro a la termocupla y medir su 

voltaje pues la conexión de las puntas del instrumento crea una segunda e indeseable 

unión o juntura. Para realizar medidas exactas, se debe compensar esto utilizando una 

técnica conocida como compensación de la unión fría (CJC por sus siglas en inglés). 

Todas las tablas mencionadas consideran que la unión fría se encuentra a 0ºC. 

Tradicionalmente esto se hace con un baño de hielo. Sin embargo el mantener el mismo no 

es práctico, así que más bien a través de otro sensor (típicamente un termistor o sensor de 

estado sólido) se lee la temperatura actual del punto de conexión de los terminales de la 

termocupla con los del instrumento de medición y se combina esta lectura con la del 

instrumento para establecer la temperatura real. Esto lo realiza la electrónica de un 

transmisor para termocuplas. Del mismo modo, este u otro tipo de instrumentos 

relacionados realizan la necesaria linealización de la termocupla, habida cuenta que la 

respuesta de esta no guarda una relación lineal como la temperatura. 

Existen varias combinaciones usadas en la fabricación de termocuplas y la selección 

adecuada de estos sensores depende de su rango de utilización, salida en m V /ºC y los 

errores máximos en la medición, además de las características mecánicas deseadas. 

Típicamente las termocuplas son designadas mediante una letra, tal como se observa en la 

tabla siguiente, en donde se muestran las termocuplas más comúnes. 
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Tabla Nº 2.1 Características de Termocuplas. 

Termocupla Cable + Cable - Rango Temperatura Tensión Máxima 
Aleación

.,,
Aleación (Mín, Máx) [ºC] Máx [mV] 

J Hierro Constantán (O, 750) 42.2 

K Cromel Alumel (-180, 1372) 54.8 

T Cobre Constantán (-250, 400) 20.8 

R 87% Platino 100% Platino (O, 1767) 21.09 
13% Rodio 

s 90% Platino 100% Platino (O, 767) 18.65 
10% Rodio 

B 70% Platino 94% Platino (0,1820) 13.814 

30% Rodio 6% Rodio 

El 90% de las termocuplas utilizadas son de tipo J ó del Tipo K. Constantán es una 

aleación de cobre y níquel; cromel es una aleación de níquel y cromo y alumel es una de 

níquel y aluminio. Las aleaciones con las cuales están construídas las termocuplas definen 

en que aplicaciones son recomendables. 

Las termocuplas de tipo J se usan principalmente en la industria del plástico, goma 

( extrusión e inyección) y fundición de metales a bajas temperaturas (Zamac, aluminio). 

La termocupla K se usa típicamente en fundición y hornos a temperaturas menores de 

1300 ºC, por ejemplo fundición de cobre y hornos de tratamientos térmicos. 

Las termocuplas R, S, B, se usan casi exclusivamente en la industria siderúrgica (fundición 

de acero). Finalmente las tipo T son usadas desde hace algún tiempo en la industria de 

alimentos, pero han sido desplazadas en esta aplicación por los PtlOO. 

Cuando el instrumento esta muy retirado del lugar de medición, no siempre es posible 

llegar con el mismo cable de la termocupla al instrumento. Esto ocurre especialmente 

cuando se están usando termocuplas R, S, ó B hechas con aleación de platino de muy alto 

precio. La solución de este problema es usar "cables compensados" para hacer la extensión 

del cable. Estos exhiben el mismo coeficiente de Seebeck de la termocupla (pero hechos de 

otro material de menor precio) y por lo tanto no generan termocuplas parásitas en el 

empalme. 

Los cables compensados tienen una polaridad de conexión ( +) y (-) que al conectarse con 

la termocupla se debe respetar. Un error típico, es conectar al revés el cable en la 
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termocupla y en el instrumento, de esta forma se genera un error en la lectura del orden de 

la temperatura del ambiente en el empalme. 

Ttul1e"l)h 
'llpo s

(+) 

(-) 

Figura 2.6. Conexión de una termocupla a un instrumento alejado. 

En el caso particular de las lanzas usadas en la fundición de acero. La termocupla se 

conecta en la punta con un cable compensado forrado en asbesto, que va por dentro de la 

lanza hasta el lado el mango. Allí se empalma con otro cable compensado con 

revestimiento de goma más flexible que llega hasta la entrada del instrumento. Es 

importantísimo que estos dos cables compensados sean para el tipo de termocupla que se 

está usando y además estén conectados con la polaridad correcta ( +) con ( +) y (-) con (-); 

de otra forma será imposible obtener una medición sin error. Siempre se debe consultar al 

proveedor del cable compensado por los colores que identifican los cables ( +) y (-); pues 

las normas de estos colores varían con el tipo de termocupla y país de procedencia del 

cable. 

Debido a que los cables de las termocuplas son en la mayoría de los casos delgados para 

mejorar el tiempo de respuesta de las mismas, su resistencia es relativamente grande, lo 

cual las hace sensibles al ruido y puede generar errores de medición. Para las aplicaciones 

entonces en los que se requiere incluir cables de extensión, se recomienda mantener los 

cables de la termocupla cortos y los cables de extensión gruesos para reducir la resistencia 

del conjunto. 

Las termocuplas no siempre están en contacto directo con el proceso. A menudo se 

emplean elementos protectores que a la vez permiten remover la termocupla sin 

interrumpir el proceso. Tal es el caso de los termopozos y cabezales protectores, cuyas 

características físicas dependerán del tipo de aplicación y en especial del medio cuya 

temperatura se desea medir. Los cabezales protectores no solamente permiten la remoción 

y reemplazo de una termocupla. Por la forma en que están construídos es posible ubicar 

dentro de ellos un transmisor de bajo costo. Ver Anexo E (Características técnicas de 

termocuplas instaladas en la Refinería). 



2.3.5. Manómetros. 

Es el elemento conexionado a una línea de fluido, destinado a medir la presión, de forma 

continua, en el interior del mismo. 
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a) Características: miden la presión relativa respecto de la presión atmosférica. Existen

dos grupos. Los de medida directa por comparación y los de medida indirecta. El rango

de escala de estos manómetros es de O a 30 bar como mínimo (lo normal para depósitos

es de 40 bar). La zona normal de medida es entre el 50% y el 75% del fondo de la

escala. La precisión de los manómetros está en el orden del 1.6% del fondo de escala.

El diámetro de la esfera nunca será inferior a 80 mm. Suele instalarse justo después de

una llave de paso con el fin de poder sustituirlo o mantenerlo sin tener fugas de

combustible. Existen manómetros con glicerina en el interior de la esfera con el fin de

evitar un desplazamiento brusco de la aguja, lo que podría equivaler a perder el tarado

del manómetro. La forma de conexión es desde¼ "a½ "(macho).

b) Funcionamiento: Los manómetros de medida directa por comparación, se basan en la

diferencia de presión entre el fluido del interior de la línea con una presión conocida;

por ejemplo los manómetros de columna de líquido. Para el caso de manómetros de

medida indirecta, se basan en la deformación de un elemento proporcional a la presión

ejercida por el fluido. Dentro de esta clase se encuentran los de tubo metálico,

membrana, fuelle, etc.

c) Mantenimiento requerido: revisión de la conexión.

d) Herramientas necesarias para el mantenimiento: llave fija antichispa.

Figura 2.7. Manómetros. 
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2.3.6. Termómetro. 

Al igual que el manómetro es otro elemento de conexionado en la línea de combustible que 

sirve para medir la temperatura en grados Fahrenheit y Centígrada; 

a) Características: usan alcances (span) arbitrarios de 32ºF y 1 00ºC respectivamente

para los puntos de congelación y ebullición del agua. Otras dos escalas (Ranking y

Kelvin) tienen como referencia el cero absoluto. Podemos tener una comparación de

las tres escalas más empleadas por la conversión:

Celsius (ºC) a .Fahrenheit ( ºF ): F= (Cx9/5) + 32

Fahrenheit a Celsius : C= (F- 32) x 5/9

Celsius a Kelvin ( ºK ): K= C + 273

Kelvin a Celcius: C= K-273

Uno de los más utilizados en la refinería es el termómetro bimetálico.

b) Funcionamiento: La operación de estos dispositivos se basa en el principio de que los

metales diferentes no tienen el mismo coeficiente de expansión térmica. Si dos

aleaciones metálicas diferentes son soldadas formando un espiral se tiene el elemento

bimetálico. Cuando este conjunto es calentado tiende a desarrollarse debido a la

diferente expansión térmica de cada aleación. Si se conecta un puntero al espiral por

medio de un eje, el puntero se moverá e indicará la temperatura sobre una escala

circular calibrada.

Típicamente, estos dispositivos tienen una cubierta de acero inoxidable y se ofrecen en

rangos diversos, pudiendo medir hasta unos 600 º C. Su simpleza y bajo costo los hace

ideales para ser utilizados en casi cualquier aplicación en la que no se requiera mucha

precisión de lectura.

c) Mantenimiento requerido: revisión de la conexión .

d) Herramientas necesarias para el mantenimiento: llave fija antichispa.

Ver Anexo F (Información Técnica de Manómetros y Termómetros instalados en 

Refinería). 



Figura 2.8. Termómetros Bimetálicos. 

2.4. Lazo de control 
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Los diagramas de lazo de control son probablemente los más importantes para el 

instrumentista de mantenimiento. 

Para ello se debe entender al Sistema de Control Automático o de Realimentación. 

Aquí el proceso puede ser físico ó una reacción química o conversión de energía. Existen 

distintos tipos de disturbios que afectan las condiciones del proceso. Estos disturbios crean 

la necesidad de monitorear y controlar el proceso. 

En la figura 2.9, para un lazo de control automático los componentes básicos son: los 

elementos de detección (sensor), de medición (transmisor), de control ( controlador o 

regulador) y el elemento final de control (válvula u otro). La variable controlada, es el 

parámetro que se desea controlar hasta el valor deseado o referencia (set point). El sensor, 

sensa el valor de la variable controlada y el transmisor, cambia este valor en una señal 

normalizada que puede ser transmitida. Esta señal es recibida por distintos componentes, 

dependiendo de la función de los instrumentos en el sistema (registro, indicación, control o 

activación de alarmas). 

En el caso del controlador que viene ha ser el corazón del sistema, esta señal (variable 

medida) es comparada con el set point o punto de consigna y la diferencia ( desviación) 

sirve para el elemento final de control ( comúnmente una válvula) para ajustar el valor de la 

variable manipulada. Este ajuste hace que el valor de la variable controlada se dirija hacia 

el de la referencia. 
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Figura 2.9. Sistemas de Control Realimentado. 

No todos los sistemas de control tienen exactamente este modelo; 

Existen variaciones como por ejemplo, el control prealimentado, el de cascada, el de rango 

partido, combinaciones sobre estos, etc., basados en instrumentos de tecnologías antiguas o 

modernas. 

2.5. Filosofía de Control de Lazos. 

A continuación se describen brevemente algunos lazos de control integrados al sistema 

DCS Serie 1/A de FOXBORO, con sus respectivos diagramas de lazo adjuntados en el 

Anexo G (Diagramas de Lazos de Control), Anexo H (Relación de lazos de control), y 

Anexo I (Programa de Inspección por lazos). 

2.5.1. LIC-1201: Control del nivel de interfase en V-4. 

Este control permite mantener el nivel de la interfase agua/hidrocarburo en el valor 

deseado. Ver Figura 2.1 O . 

El control se efectúa mediante el instrumento LIC-1201, el cual actúa sobre el variador de 

carrera LZ-1201 de la bomba PISA de la siguiente manera: 

Al disminuir el nivel de interfase de la pierna del separador V-4A, el transmisor L T-1201 

envía una señal de 4-20mA al controlador LIC-1201 el cual reduce su señal de salida para 

reducir la carrera de la bomba de diafragma, reduciendo de esta manera el flujo de 

condensado hacia el separador V-4B con el consiguiente aumento del nivel. 

Al aumentar el nivel en la pierna del separador V-4A, el transmisor LT-1201 envía una 

señal de 4-20mA al controlador LIC-1201 el cual aumenta su señal de salida para aumentar 

la carrera de la bomba de tipo diafragma P- l 8A, hasta alcanzar el nivel objetivo. 

El sistema cuenta con una alarma por alto nivel LAH-1201, ajustada al 90% del rango 

calibrado del transmisor y de una alarma de bajo nivel LAL-1201 ajustada al 10% del 

rango calibrado del transmisor, ambas señales son visualizadas en el display del sistema 

DCS. 
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Figura 2.10 Lazo de Control de Nivel de Interfase en V-4A, LIC 1201 

2.5.2. LIC-1202: Control del nivel de hidrocarburo en V-4A. 

Este control es del tipo ON/OFF y permite mantener el nivel de hidrocarburo en el 

separador V-4A en un máximo correspondiente al 50% del rango calibrado del transmisor 

y un mínimo de 1 O % del rango calibrado del transmisor. Ver Figura 2.11. 
El control se efectúa mediante el instrumento LIC-1202, el cual actúa sobre la bomba 

P15A de la siguiente manera: 

Al aumentar el nivel en el separador V-4A a un valor del 50%, el transmisor L T-1202 
envía una señal de 4-20mA al controlador LIC-1202 el cual cierra un contacto seco que 

energiza el arrancador del motor de la bomba P-15A encendiéndola, hasta alcanzar el nivel 
mínimo de 10% del rango calibrado del transmisor. 

En el CCM se cuenta con un selector SEL-1 de cinco posiciones el cual permite realizar las 
siguientes operaciones: 
a) Local automático: Enciende y apaga la bomba desde el panel en el CCM y en forma 

automática desde el DCS. 
b) Local manual: El encendido y apagado de las bombas sólo es posible desde el tablero 

en el CCM. 



c) Remoto manual: El encendido y apagado de la bomba sólo es posible desde las

botoneras de campo.

d) Remoto automático: El encendido y apagado de la bomba sólo es posible desde el

DCS.
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El sistema cuenta con una alarma por alto nivel LAH-1202, ajustada al 90% del rango 

calibrado del transmisor y de una alarma de bajo nivel LAL-1202 ajustada al 10% del 

rango calibrado del transmisor, ambas señales son visualizadas en el display del sistema 

DCS. 
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Figura 2.11 Lazo de Control de Nivel de Hidrocarburo en V-4A, LIC 1202 

2.5.3. LIC-1294: Control del nivel de la pierna del condensador E-61. 

Este control permite mantener el nivel de condensado en la pierna del condensador E-61 en 

el valor deseado. 

El control se efectúa mediante el instrumento LIC-1294, el cual actúa sobre la válvula de 

control LCV -1294 de la siguiente manera: 

Al disminuir el nivel de la pierna del condensador E-61, el transmisor L T-1294 envía una 

señal de 4-20mA al controlador LIC-1294 el cual disminuye su señal de salida para cerrar 

la válvula de control, reduciendo de esta manera el flujo de condensado hacia la succión de 

la bomba PISA con el consiguiente aumento del nivel. 
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Al aumentar el nivel en la pierna del condensador E-61, el transmisor LT-1294 envía una 

señal de 4-20mA al controlador LIC-1294 el cual aumenta su señal de salida para abrir la 

válvula de control, hasta aloanzar el nivel objetivo. 

El sistema cuenta con una alarma por alto nivel LAH-1294, ajustada al 90% del rango 

calibrado del transmisor y de una alarma de bajo nivel LAL-1294 ajustada al 10% del 

rango calibrado del transmisor, ambas señales son visualizadas en el display del sistema 

DCS. 

2.5.4. PIC-1101: Control de presión fraccionadora C-6. 

Este lazo de control permite mantener la presión de la fraccionadora en el valor deseado. 

Ver Figura 2.12. 

El control se efectúa mediante el instrumento PIC-1101, el cual actúa sobre la válvula de 

control PCV-1101 de la siguiente manera: Al aumentar la presión absoluta en la 

fraccionadora C-6, el transmisor PT-1101 envía una señal de 4-20mA al controlador PIC-

11 O 1 el cual reduce su señal de salida para incrementar la apertura de la válvula de control, 

aumentando el flujo de vapor a los eyectores con la consiguiente reducción de la presión 

absoluta. 

Al reducirse la presión absoluta el transmisor PT-11 O 1 envía una señal de 4-20mA al 

controlador PIC-1101 el cual aumenta su señal de salida para cerrar la apertura de la 

válvula de control, hasta alcanzar la presión objetivo. 

El controlador de presión cuenta con una alarma por alta presión absoluta PAH-1101 y se 

visualiza en el display del DCS. 
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Figura 2.12 Lazo de Control de Presión Fraccionadora C-6, PIC -1101 

2.5.5. TI-1301: Temperatura agua de enfriamiento a E-61/62/63. 

Este lazo de control permite el monitoreo de la temperatura de suministro de agua de 

enfriamiento a los condensadores E-61, E-62 y E-63 de los eyectores de vacío. Esta señal 

es visualizada en la pantalla del sistema DCS. 

2.5.6. FIC-31: Flujo de agua al crudo antes de E-314/315. 

Este control permite mantener el flujo de inyección de agua al crudo en el mezclador Nº 1 

después de los intercambiadores E-314 y E-315 en el valor deseado. Ver Figura 2.13 

El control se efectúa mediante el instrumento FIC-31, el cual actúa sobre la válvula de 

control FCV-31 de la siguiente manera: 

Al disminuir el flujo de agua al crudo, el transmisor FT-31 envía una señal de 4-20mA al 

controlador FIC-31 el cual aumenta su señal de salida para incrementar la apertura de la 

válvula de control, aumentado de esta manera el flujo de agua hacia el crudo. 

Al aumentar el flujo de agua al crudo, el transmisor FT-31 envía una señal de 4-20mA al 

controlador FIC-31 el cual reduce su señal de salida para cerrar la válvula de control, hasta 

alcanzar el nivel objetivo. 



26 

Este lazo de control dispone de un bloque de cálculo, FX-31, el cual determina el "set 

point" del controlador FIC-31. Para tal efecto se debe ingresar el valor del porcentaje del 

flujo total de crudo deseado., 
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Figura 2.13 Lazo de Control de Flujo de Agua al Crudo Antes de E-314/315, FIC-31 

2.5.7. LIC-30: Control de nivel de interfase desaladora. 

Este control permite mantener el nivel de la interfase agua/hidrocarburo en el valor 

deseado. 
El control se efectúa mediante el instrumento LIC-30, el cual actúa sobre la válvula de 
control LCV-30 de la siguiente manera: 

Al disminuir el nivel de interfase agua/hidrocarburo en la desaladora, el transmisor LT-30 
envía una señal de 4-20mA al controlador LIC-30 el cual reduce su señal de salida para 

cerrar la válvula de control, reduciendo de esta manera el flujo de agua al drenaje de 
planta, con el consiguiente aumento del nivel. 

Al aumentar el nivel de la interfase agua/hidrocarburo en la desaladora, el transmisor L T-
30 envía una señal de 4-20mA al controlador LIC-30 el cual aumenta su señal de salida 
para abrir la válvula de control, hasta alcanzar el nivel objetivo. 
El sistema cuenta con una alarma por alto nivel LAH-30, ajustada al 90% del rango 
calibrado del transmisor y de una alarma de bajo nivel LAL-30 ajustada al 10% del rango 
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calibrado del transmisor, ambas señales son visualizadas en el panel anunciador y display 

del sistema DCS. 

2.5.8. TIC-315: Control dertemperatura de crudo a desatadora. 

Este lazo de control permite mantener la temperatura de salida de crudo del intercambiador 

E-315 en el valor deseado.

El control se efectúa mediante el instrumento TIC-315, el cual actúa sobre la válvula de 

control TCV-315 de la siguiente manera: 

Al aumentar la temperatura de salida de crudo del intercambiador E-315, el transmisor TT-

315 envía una señal de 4-20mA al controlador TIC-315 el cual aumenta su señal de salida 

para incrementar la apertura de la válvula de control, reduciendo el flujo de crudo reducido 

hacia el intercambiador de calor E-315 con la consiguiente reducción de la temperatura de 

salida de crudo. 

Al reducirse temperatura de salida de crudo, el transmisor TT-315 envía una señal de 4-

20mA al controlador TIC-315 el cual reduce su señal de salida para cerrar la apertura de la 

válvula de control, hasta alcanzar la temperatura objetivo. 

2.6. Sala de Control (DCS). 

La arquitectura del DCS está compuesta de un servidor A W51 (Application Workstation 

51), una estación cliente WP51 (Workstation Processor 51) y un procesador de control 

CP60, los tres conectados a una red redundante NodeBus y ubicados en la sala de control 

de procesos. 

La ampliación del sistema permitió incorporar una nueva estación cliente a la red NodeBus 

con el software y aplicativos necesarios, ubicado en sala de ingeniería y a una distancia 

mayor de 100 metros. El sistema permite efectuar trabajos de mímicos, análisis de la data 

de proceso, pruebas de operación entre otros, sin interferir con la operación actual del 

DCS. Y que comprende los componentes: 

2.6.1. Hardware. 

Estación cliente WP51 modelo P7660019Hl 71, basada en microprocesadores con 

capacidad para producir imágenes gráficas y alfanuméricas en el display de un monitor, así 

como permite la comunicación con el sistema para mostrar información y ejecutar 

comandos de procesamiento. Disco duro de 8.4Gb., memoria de 128 RAM y suministrada 

con Floppy Disk y CDROM internos en un monitor de 21 ". 

Dual NodeBus Extended Module (DNBX), interfase de conexión de la estación cliente 

WP51 D con la red de comunicación redundante NodeBus del sistema 1/ A de FOXBORO. 
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Físicamente esta ubicada en el gabinete de montaje de 1 x8 ubicada en la sala de procesos. 

Este modelo se requiere debido a la distancia entre las estaciones de procesos y de 

ingeniería. 

Cuenta con un sistema de suministro de energía ininterrumpido de 1 KV A (UPS). Además 

ver Anexo J (Especificaciones Técnicas de UPS ubicado en sala de control de Procesos). 

2.6.2. Software. 

Cuenta con licencia estación cliente WP51 D. 

Licencia de software AIM.DA T ALINK, que permite el fácil acceso a la información del 

sistema 1/ A en tiempo real y el acceso a la información histórica desde aplicaciones 

basadas en Windows. 

También posee Software de control estadístico de procesos, para el análisis en línea de la 

calidad y como soporte en las decisiones de producción. Ver Anexo K (Pantallas Gráficas 

en FOXVIEW de las unidades de la planta en DCS). 

En los mímicos del Anexo L (Presentación de Mímicos) se considera la siguiente tabla. 

Tabla Nº 2.2 Colores para fluidos. 

Fluido Color 

Condensado Blanco 

Nafta Naranja 

Crudo Azul 

Crudo reducido Negro 

Vapor Plomo 

Gases no condensables Plomo 

Agua de enfriamiento Verde claro 

Agua de proceso Verde claro 

2.7. Operación en el sistema DCS del sistema de Seguridad de los Hornos y del 

Calentador Eléctrico E-33. 

El sistema de enclavamiento de los hornos F-1, F-2 y el calentador eléctrico E-33 viene ha 

ser un sistema de protección que ante la desviación de ciertas variables de proceso fuera de 

los limites prefijados, desencadena automáticamente una serie de acciones encaminadas a 

llevar los hornos de proceso a una situación segura. 

A continuación se describen los pasos necesarios para la correcta operación del sistema de 

enclavamiento. 
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2. 7.1. Acceso a seguridad de hornos.

Para visualizar las variables que intervienen en el sistema de seguridad, así como los 

parámetros de configuración del sistema de enclavamiento (valores de corte de cada 

variable, temporizadores, botones automático /manual, etc.) se ingresa al ambiente 

Ing-turno/interlock. 

2.7.2. By-pass de enclavamientos. 

Los By-pass del sistema de enclavamiento son botones configurados por software en el 

sistema de control. distribuido (DCS) que permiten anular temporalmente la actuación del 

sistema de enclavamiento. 

La activación del By-Pass de un sistema de enclavamiento implica un riesgo para el equipo 

afectado y en consecuencia puede afectar al resto de las instalaciones y la seguridad de las 

personas por tanto la filosofía de esta práctica esta orientada a minimizar la incidencia de 

la falta de seguridad de dicha operación y a disminuir en lo posible el tiempo de riesgo. 

El sistema de control en Refinería Conchán permite el by-pass de operación. Este by-pass 

anula por completo el sistema de enclavamiento del horno F-1, horno F-2 y/o calentador 

eléctrico E-33. Su activación se realiza mediante botones configurados por software en el 

DCS. Los by-pass de operación pueden ser accionados básicamente por necesidades 

operativas como puesta en marcha o paradas de planta o equipos. 

a) Gestión de los By-passes.

La decisión de activar un by-pass es responsabilidad del jefe de tumo. La acción física de 

activación del by-pass es realizada por el propio panelista con el conocimiento y la 

autorización expresa del jefe de tumo. 

El panelista documenta de manera clara y descriptiva la razón por la cual activa un by­

pass. 

Este procedimiento se sigue siempre que se accione el by-pass de un enclavamiento. 

b) Activación de los By-passes.

Ingresar al ambiente Ing-turno/interlock, hacer click en el icono SEGURIDAD-F-1, 

SEGURIDAD-F-2 o SEGURIDAD-E37 para activar el by-pass del horno F-1, horno F-2 

y/o calentador eléctrico E-33 respectivamente. 

Cada vez que se active el by-pass aparece junto al botón de activación el mensaje Manual, 

indicando que la seguridad ha sido sobrepasada. En el caso de que la seguridad esté 

activada aparecerá el mensaje Automático. 
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Así mismo, en las pantalla Horno Fl y/o Horno F2 aparecerá el mensaje HORNO F-1 SIN 

SEGURIDAD, HORNO F-2 SIN SEGURIDAD y/o E-37 SIN SEGURIDAD según sea 

el caso. 

2.7.3. Parada de una unidad de proceso: Hornos / Calentador eléctrico. 

a) Seguridad de hornos y/o calentador eléctrico: Activada (Automático)

Cada vez que alguna de las variables mostradas en el ambiente Ing-turno/interlock 

(valores actuales) supera los límites de los valores de corte mínimos y máximos 

inmediatamente se escucha una alarma sonora en primera prioridad y se muestra la 

variable afectada en un recuadro rojo. 

Una vez superado el valor para el tiempo de corte (temporizado) que se muestra en la 

pantalla del interlock el sistema de seguridad lleva a cabo la parada de emergencia de los 

hornos y/o calentador eléctrico E-33 según sea el caso. 

En el caso de los hornos aparece el mensaje Horno Fl APAGADO y/o Horno F2 

APAGADO y PAROFX, según sea el caso, en las pantallas Horno 1 / Horno 2 

respectivamente. Una vez que se han superado las condiciones que provocaron el paro de 

las unidades, en la pantalla del interlock se muestra el mensaje HORNO Fl/F2 

HABILITADO y/o CALENTADOR HABILITADO. Sin embargo las variables de 

proceso correspondiente a los valores actuales seguirán en rojo. Para volver al estado 

normal el operador debe presionar el botón RESET ALARMAS y/o RESET E-37 según 

sea el caso. 

b) Seguridad de Hornos y/o Calentador eléctrico: Bypass (Manual)

Estando las seguridades de los hornos F-1, F-2 o calentador eléctrico E-33 sobrepasadas, la 

parada de emergencia de estos equipos se realiza manualmente con los botones 

SHUTDOWN HORNO Fl, SHUTDOWN HORNO F2 y/o SHUTDOWN E-37, 

respectivamente. 

Una vez presionado el botón de parada manual de las unidades, un mensaJe de 

confirmación de "shut down" será visualizado, lo que permitirá al operador aceptar o 

abortar la acción. 

2.7.4. Selección de la operación crudo reducido / crudo. 

Cada vez que se opere con crudo reducido en convectiva del horno F2 o crudo en 

convectiva del horno F2 el operador de turno debe ingresar esta información en sistema de 

interlock de la refinería. 
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Para tal efecto se ingresa al ambiente Ing-turno/interlock y se presiona el botón Selección 

Operación. En la pantalla del interlock aparecerá un mensaje del tipo de operación, el cual 

pe1mite al operador confirmar el modo de operación actual en la convectiva . 

2.8. Sistema de Despacho Mecánico (Top Loading). 

El sistema de despacho se realiza en planta de ventas, donde se surten los productos 

combustibles a los cisternas por medio de grifos o islas de despacho llamados puentes. 

Cada puente lleva instalado varios sistemas de despacho de diferentes combustibles. 

El producto es su,ministrado desde los tanques de almacenamiento por bombeo o por 

gravedad. 

Cada sistema de despacho es reconocido por un color característico: 

Color rojo para sistema de despacho de gasolina de 84 octanos. 

Amarillo para Diesel 2 

Azul para gasolina de 95 octanos 

Celeste para gasolina de 97 octanos 

Verde para kerosene 

Rosado para gasolina de 90 octanos 

Blanco para turbo A-1 

Asimismo cada contómetro se registra por un número (24,25, 26,49, etc.). 

VISTA GENERAL DEL SISTEMA DE DESPACHO 

1 
MMQUDI 

MM!·iUNM 

1:.Ui4;ít·i•i=i-i-1!i•t·i 
Mi•iii31U·tW 14'@;it·i•l=IWii;J4i•I 

Figura 2.14. Ubicación de los puentes en planta de ventas . 
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2.8.1. Composición. 

El sistema de despacho mecánico llamado también Top loading, se emplea para diversos 

productos y esta compuest por un brazo de carga( cachimba que es accionado por una 

cadena y válvula check), filtro , sensores de temperatura, Medidor de flujo de 

desplazamiento positivo y contómetro mecánico·. 

a) Definición del Medidor de Flujo de Desplazamiento Positivo.

Son esencialmente instrumentos de cantidad de flujo. Se utilizan para medida de líquidos 

en procesos discontinuos. Para procesos continuos se prefieren los instrumentos de caudal. 

El instrumento de desplazamiento positivo toma una cantidad o porción definida del flujo, 

y la conduce a través de un medidor, luego produce con la siguiente torsión y así 

sucesivamente. Contando las porciones pasadas por el medidor se obtiene la cantidad total 

pasada por este. La exactitud de los medidores de desplazamiento positivo es alta, 

generalmente entre 0.1 y 1 %. Ver Anexo M (Características Técnicas de los Medidores de 

Desplazamiento Positivo). 

Cámara de medición 

Figura 2.15. Medidor de flujo de desplazamiento positivo. 
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b) Definición del Contómetro Mecánico.

El contómetro es un registrador mecánico con opción de impresión, accionado por el giro 

del rotor de la turbina. Mientras el brazo de carga surte por el domo de la cisterna, el 

contómetro registra la cantidad de galones despachados. 

2.8.2. Mecanismo de calibración. 

Comprende un tren de engranajes que transmite movimiento del rotor al contador. Las 

fallas mecánicas y de descalibración se dan con la rotura de las paletas y/o pin de tensión, 

debido al excesivo .esfuerzo. 

Para la calibración más exacta se itera varias veces el despacho de combustible con un 

tanque calibrado llamado serafin. 

2.9. Sistema de Despacho Electrónico (Bottom Loading). 

Denominado Sistema de despacho por el fondo, consta principalmente de un 

microprocesador electrónico diseñado para que controle la carga de cada producto de 

hidrocarburo que ingresa a las unidades de recepción, usualmente camión cisterna, a 

través de los brazos de carga este microprocesador esta conectado a un sistema de 

computación en la Sala de Control donde se puede fiscalizar y obtener los reporte 

impresos de los despachos. 

El uso de este sistema de despacho por el fondo esta regulado por la Norma API 1004 RP. 

El sistema permite al usuario, controlar y registrar los volúmenes de combustible de una 

manera ordenada, con mayor precisión , sistematizada y con proceso de seguridad estándar 

con protección de sobrellenado y de puesta a tierra. Opcionalmente se dispone de sistemas 

para adición de aditivos, con el fin de mejorar la calidad del producto distribuido. 

2.9.1. Componentes en puente de despacho. 

Sistema de medición Smith Meter, que esta compuesto por microprocesadores Accuload 11 

y 111. 

Medidores de flujo de desplazamiento positivo modelo Prime 4. 

Válvulas Electrohidraúlicas de Control Modelo 210-4. 

Filtros desareadores 44-E3 

Sensores de temperatura TPM-3-2.5 

· Brazos de carga FMC modelo 543 TL con codo Swivel y adaptador API.

Sistema de protección de sobrellenado y de puesta a tierra Scully que incluye 02

monitores ST-35-240-ELK y ST -47-240-ELK



2 
Aditivo 

lnjector l ntelfgente 

i�-,-7
--

1 
1 1 :�..JI 

1 I

L V�l�ula 
solenoide 

r / / 

Accuload �-7 f--:::20
1111 
1111 Bomba 1111

----...JIII 

Filtro 

Cont rol 

Figura 2.16. Despacho Automático 

2.9.2. Componentes en sala de control. 

PC 

hnpresora 

34 

Se ha implementado un sistema de supervisión de despacho de combustible en los 

respectivos puentes. Para ello se usa un software SCADA desarrollado en Loockout 5.0. 

Este software se comunica a los equipos Accuload en una red de comunicación física RS-

485 bajo protocolo ASCII. Tiene instalado dos computadoras COMPAQ con procesador 

Intel Pentium II de 650 MHZ y una impresora Xerox modelo Docu Print 4508. 

2.9.3. Procedimiento de despacho por el fondo. 

Para iniciar el despacho, el operador debe verificar que el sistema este alineado. 

Seguidamente debe conectar la puesta a tierra (imprescindible por Seguridad para el inicio 

del despacho). 

Luego debe conectar la protección de sobrellenado. 

Debe verificar que el chofer de la cisterna ha instalado el brazo de carga con su seguro 

correspondiente. 

Acto seguido se inicia el digitalizado de los controles en el Accuload (II ó 111) de acuerdo a 

los procedimientos para el operador. 

Al terminarse automáticamente el llenado de combustible en el cisterna se imprime el 

ticket de despacho en la impresora de la Sala de control. 

2.9.4. Calibración. 

En forma similar al anterior, se realiza con el medidor volumétrico (Serafín).Con el 

sistema Accuload la calibración resulta más exacta. 



Figura 2.17 Panel del puente de despacho de combustible 

con controlador de Carga Accuload II y III. 

2.10. Válvula Electrohidraúlica Digital Set Stop Model 210. 

2.10.1. Principio. 
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La Válvula Módelo Smith 21 O (figura 2.18) fundamentalmente consiste de una válvula de 

la serie-Smith 200 con dos controles de solenoides. Un dispositivo de control de respuesta 

de la válvula, típicamente una válvula de bola, es localizada entre cada solenoide y su 

respectivo puerto Upstream o Downstream. Este dispositivo es usado para los grados 

sintonía fina de la apertura o cierre de la válvula, asimismo provee aislamiento de lazo de 

contro1 ·· para un servicio mas efectivo del lazo. El ajuste de estos dispositivos controla el 

caudal y la tapa de la cámara. Permitiendo ajustes de la válvula basados en la viscosidad y 

presión producto. 

Solenoicle Solenoüle 
Normahneute Nonn,'lhneute 
Abie1·to (30B) Cerraclo(30A) 

Control ele 

Cie.rre 

T eusor Flui clo

V elocicla el ele 
A¡iertura 

Figura 2.18 Válvula Electrohidraúlica Digital Modelo 21 O. 
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2.10.2. Mantenimiento. 

La Vál_vula Smith 210 es una válvula electrohidraúlica por lo que tiene tanto partes 

eléctricas como mecánicas, #a continuación se detallan ciertas pautas para el respectivo 

mantenimiento preventivo de las partes de la válvula. 

a) Eléctrica.

Los solenoides de la válvula se energizan con tensión alterna de 220 V, los cuales 

provienen del Switch de alimentación principal del Bottom Loading y la parte de control 

proviene del AccuLoad III. Por eso se recomienda revisar periódicamente el 

funcionamiento de los solenoides. 

b) Mecánica.

Para asegurar el buen funcionamiento de la válvula de control, se debe de revisar el 

diafragma ubicado en el interior de la válvula. Cuando el diafragma se encuentra roto, 

simplemente la válvula no abre, ya que es normalmente cerrada. 

En el interior de la válvula se encuentran unos filtros ubicados en cada válvula de bola 

correspondiente a cada lazo upstream o downstream; estos se deben revisar mensualmente, 

ya que protegen a las válvulas de bola y/o a los solenoides. 

2.10.3. Guía de problemas usuales. 

a) Caudal bajo o no hay caudal.

Causa 

No hay presión de la bomba 

Cierre de válvula del bloque upstream 

Válvula de bola en bloque downstream 
se encuentra cerrada 

Diafragma de válvula roto 

Línea de filtro atascada 

Solenoide N.C. falla para cerrar 

b) Válvula cierra rápido.

Cáusai 
11 

- -
. Tiene fuga la solenoide N.O. 

Fuga en el diagrama 

.. -- ·• 

Solución 

Prender bomba 

Abrir válvula 

Abrir válvula 

Revisar diafragma 

Revisar filtro 

Probar y reemplazar 

S@lflllciói 
-- ·-

Probar y reemplazar 

Reemplazar diafragma 
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c) Válvula cierra lento.

CiH!Sa 
- -�,

Soluéión 
·- r ' ,, 

La válvula de bola upstream esta demasiado cerrada Abrir más la válvula 

d) Válvula falla para cerrar.
- --

·- - . 
,C'ausa �oJución 

Válvula de bola upstream está cerrada Abrir válvula 

Solenoide N.O. falla para abrir Probar y reemplazar 

Solenoide N.C. falla para cerrar Probar y reemplazar 

Tarjeta de Accuload inoperativa Probar y reemplazar 

Filtro de válvula atascado Revisar filtro 

2.11. Sistema de control de sobrellenado Scully ST-35. 

El ST-35 es usado para los Sistemas de Control de Sobrellenado en Carga por el Fondo. 

Usa un· voltaje y Corriente intrínsecamente seguros al conectar los sensores de nivel de 

líquido tipo óptico y proveer control (al abrir y cerrar contactos de relés) para dispositivos 

eléctricos externos. 

2.11.1. Rango de Control de Circuito. 

Los contactos de salida del relé del ST -35 están en el rango de 5A-230V AC de carga 

resistiva. Ambos contactos normalmente cerrado y normalmente abierto están disponibles 

para uso de control. La salida del relé está des-energizada cuando está apagado, el circuito 

no está funcionando correctamente o un sensor está detectando líquido. El relé está 

energizado cuando se le aplica energía al ST-35, el circuito está funcionando 

correctamente y los sensores ópticos están secos. 

2.11.2. Requerimientos de potencia. 

El ST -35 y las opciones descritas consumen menos de 20 W de la línea de energía. 

2.11.3. Lámparas indicadoras. 

El ST-35 posee dos lámparas indicadoras, una lámpara roja y otra verde. Éstas lámparas 

indican las siguientes condiciones: 

Verde encendida, roja apagada: Todos los sensores ópticos secos y el circuito está 

funcionando Correctamente. 

Verde apagada, roja encendida: Uno o más sensores están mojados, o el circuito está mal-

funcionando. 
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Ambas· luces apagadas: Una lámpara está quemada, no hay energía en la unidad, el 

intenuptor de control no está en la posición auto. 

2.11.4. Interruptor de control. 

Este intenuptor de control posee tres posiciones. En la posición OFF, no existe potencia en 

la unidad. En la posición AUTO, la unidad operará normalmente, con los sensores secos 

causando que la salida del relé llegue a energizarse. En la opción Bypass, la potencia de la 

unidad está apagada y los contactos del relé normalmente abiertos son Bypaseados para 

permitir una operación de emergencia del equipo sin la protección Scultrol. 

2.11.5. Mantenimiento. 

Lámparas indicadoras: Las bombillas de la lámpara indicadora son cambiadas al 

destornillar el tapón del lente. 

Precaución: Desconectar la energía del Scully antes de realizar este mantenimiento. 

Intenuptor de Control: La caja puede ser reemplazada al quitar los 2 tomillos ubicados en 

la caja. La caja se reemplaza como una unidad. 

camion cisterna 

Monitor ST-35 
para prenvención 
de ro brellenado 

Punt o de detección 
-------.:"<'-� de sobrellenado

Bola para 
extracc ión 
de tierra 

C omponentes del sistema 
par a corte de emergencia 

Entrada de ca bles de 
(.".)===(, �¡:::::;..,-,alimentaciónAC y tierra 

a los Sistemas de Control 
M onitorST-47 para 

n-1-1-t-verifícación de la 
conexión a tierra 

b omba o 
terminal 
del sist. 
automatiz. 

Llenado por el 
fondo del 
camion cisterna 

_Figura 2.19 .Principio para prevención de sobrellenado y conexión de tiena. 

2.12. Sistema de Protección de Tierra Scully Groundhog ST- 47. 

El ST - 47 es un sistema que puede ser usado para asegurar una tiena segura entre un rack 

· del terminal de carga y un camión cisterna el cuál está en proceso de carga.

El Groundhog consiste de un módulo de control montado cerca del rack del eqmpo

terminal, una caja de unión (SC-4 7), un socket conectado a la caja de unión por medio de

un cable, y una bola de tiena montado en el camión cisterna el cuál sirve como punto de
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tiena del camión. El módulo de control está energizado desde la línea AC. Éste envía una 

señal intrínsecamente segma al socket Groundhog. El socket retoma una porción de la 

señal al módulo de control a.través de la bola de tiena del camión. Si el módulo de control 

sensa la señal, éste permitirá la carga. 

El sistema puede ser usado en conjunto con un sistema de Prevención de Sobrellenado de 

Scu.Ily. La caja de unión del sistema de prevención de sobrellenado y éste asociado al plug 

y el cable puede ser usado para conectar el controlador ST-47C Groundhog a la bola de 

tiena Scully montado sobre el chasis del camión por medio del socket de prevención de 

sobrellenado del camión. Así no es necesario un cable de conexión aparte para la tiena. 

2.12.1. Operación. 

Una lámpara verde fuera del lugar de la unidad de control indica que el sistema de tiena 

Scully está operacional y está presente una buena conexión de tiena al camión para una 

descarga electrostática. Una lámpara roja indica que no existe una buena tiena. Un 

contacto normalmente abierto es usado, éste deberá ser conectado para permitir la 

circuitería al rack del terminal de carga. Existen dos posiciones del intenuptor de control. 

Éste permite que el sistema esté en el modo "Normal" o "Bypass". En el modo "Bypass", el 

contacto usado permitirá, pero ambas lámparas roja y verde estarán apagadas. 

2.12.2. Precaución. 

Para una operación apropiada el intenuptor debe estar siempre en la posición "Normal". En 

la posición "Bypass" el sistema no proveerá ningún monitoreo de la conexión de tiena. 

Compo:nmte s del sistema 
para corte de emtrgencia 

Ellttada de e ab les de 
'.'.l====--,-alimentac ión A e y tierra

Mon ilD r para 
verificación de 1a�-A¡¡¡:;--¡] 
e o:ne xión a tie1ra 

ST-47 

Figura 2.20 Sistema de Protección de Tierra. 

a los Sistemas de Contto l 

Señal 
de 

Control de 
bomba o 
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Producto 
proveniente de 
la bomba 



2.13. El Medidor Volumétrico-Serafín. 

2.13.1. Características. 
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En la refinería se dispone de .un Serafín de 500 galones para calibración , que viene ha ser 

un tanque diseñado a escala con exactitud de 1 a 5 galones de error por cada 500 galones. 

Con dos termómetros, uno ubicado en la parte media superior y otra en la parte inferior. 

Adicionalmente se conecta a una electrobomba, para evacuación de fluido, con mangueras 

y válvula de escurrimiento de 4"0 , por la parte inferior del tanque. 

2.13.2. De la Calibración con el Serafín. 

a) Normativa.

La calibración se rige en base al Reglamento para la Comercialización de Combustibles 

Líquidos y otros Productos Derivados de los Hidrocarburos , Decreto Supremo Nº 045-

2001-EM, que en los artículos 56º y 57º del Título Quinto: Normas de Calidad y 

Procedimientos de Control Volumétrico, señala: 

Articulo 56º.- Cilindros Patrones. 

La Planta de Abastecimiento y Planta de abastecimiento en Aeropuertos deberán tener 

Cilindro Patrón o Serafín calibrados por el Laboratorio Nacional de Metrología del 

INDECOPI o por una empresa de servicios metrológicos de acuerdo a la NTP vigente. 

La calibración tendrá una validez máxima de dos(2) años calendario, salvo que el Cilindro 

Patrón presente signos de abolladuras o deterioro, que obligará a una nueva calibración o 

reemplazo de éste. 

Articulo 57º.- Calibración de Equipos. 

Los Operadores de las Plantas de Abastecimiento y Planta de Abastecimiento en 

Aeropuertos deberán efectuar cada seis (06) meses como mínimo, la calibración de sus 

equipos de medición y llevar un registro de sus resultados. 

2.13.3. Procedimientos de Calibración 

Verificar que el Serafín este en óptimas condiciones, vacía y limpia, válvula de descarga 

este cerrada y no tenga fugas, los termómetros y la escala estén operativas. El tanque debe 

ser transportable. 

Verificar el buen funcionamiento de la electrobomba, sea transportable; y disponer las 

mangueras de 4"0 con los acoples necesarios para la evacuación de combustible hacia otro 

cisterna. 

Antes de realizar el llenado se coordina con el operador para el alineamiento del sistema. 
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Se ubica el brazo surtidor (cachimba) sobre el serafín y se procede al llenado, tomando 

nota del registro de inicio del contómetro en calibración, la temperatura registrada en el 

sistema de despacho y el tiempo de inicio. 

Se llena hasta la línea céntrica de la escala, evitando llegar al derrame, y se registra el 

tiempo de llenado. 

Una vez lleno se promedian las temperaturas del serafín, se registra el volumen llenado a 

través de la escala con un error de+/- 5 galones y el registro final del contómetro, para el 

reporte de calibración. 

Al terminar esta corrida se realiza la descarga hacia otra cisterna. Y se vuelve a llenar el 

Serafín, y así sucesivamente. 

Se realizaran tres tipos de corridas, a diferentes velocidades de flujo ( caudal); máximo, 

medio y mínimo caudal. 

Los datos obtenidos de las corridas se evalúan en las fórmulas para calibración con el uso 

de la tabla 6B y los resultados se contrastan con los reportes y curvas obtenidas. 

2.13.4. Fórmulas y gráficos modelos para calibración. 

a) Calibración de medidores de desplazamiento positivos para ventas brutas en

terminales

Vp x Cts x Ctl 
Factor = -------------

Vm x Ctl x Cpl 
(API MP MS 12.) 

Vp = Volumen del Probador Volumétrico . 

Vm = Volumen registrado por el medidor . 

Cts = Factor de expansión de la lámina a T de calibración . 

Ctl = Factor de expansión del líquido según Tabla. 6B. 

Cpl = Factor de corrección de presión de líquido. 

b) Efecto de corrección por temperatura en el acero .

Cts = 1 + (T - T cert. F) d 

Cts = Efecto de expansión en el acero . 

T = Temperatura en F de las paredes del contenedor . 

(2.1) 

(2.2) 

d = Coeficiente de expansión del material 0.0000186 para el acero al carbón o dulce. Para 

acero inoxidable serie 300 esta entre 0.0000240 y 0.0000290 . 



Tcert. ºF = Temperatura en grados F a  la que fue calibrado el cilindro patrón (seraphin) 

2.13.5. Observación. 
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Para el caso del Sistema Acouload, la temperatura del sistema de despacho, el registro de 

inicio y de término se programan en forma automática mientras se ingresan el volumen de 

llenado a los caudales requeridos: máximo, medio y mínimo. Con estos datos y los del 

serafín se elabora el registro, reporte y las curvas gráficas. (Ver modelos adjuntos) . 

EXXONMOBIL 

REGISTRO DE CALIBRACION DE CONTADORES DE COMBUSTIBLES 

TERMIINAI.: BOGOTÁ 
CONTADOR,-----,3=--------------
PRODUCTO: PREMIUM 

N" 

1 
2 
3 
4 
5 

6 

7 
8 

g 

10 
11 
12 
13 
14 
15 

16 

17 
18 

19 

20 

-----------------

FLUJO 1 1&JGPM FLUJO 2 
DATE DESVIACION DESVIACION DESVIACION 

INICIAL FINAL 
17-Dio-01 -0.01 -0.01
01-Mar-02 -0.04 0.01 
20-Jun-02 000 -0.01
21-Sep-02 0.14 O.CD
21-Dio-02 -0.01 -0.02
26-Jun-03 -0.02 -0.01
23-Dio-03 0.17 -0.01
29-Mar-04 -0.01 O.CD 
30-Jun-04 -0.06 O.CD 
27-Sep-04 -O.OS O.CD 

!-0.05 --OD5 - FLWO 1 150GRut ! 

!-OD5 - -0.05 -FLWO 3 460GPM ! 

INICIAL 
0.03 

-0.00 
-0.01 
0.17 

-0.01 
O.CD

•0.10 
-0.01 
-0.02
0.02

3CDGPM 
DESVIACION 

FINAL 

0.20 
0.15 
0.10 
0.05 
O.CD

-0.05
-0.10
-0.15

O.CD
O.CD

-0.02
O.CD
0.02 

-0.01 
-0.01 
0.02 
0.02 
0.02 

MARCA: SMITH METER 
MODELO: PRIME 
SERIAi.: PF 51936 

FLUJO 3 46:lGPM FLUJ04 OOO GPM 
DESVIACION DESVIACION DESVIACION DESVIACION 

INICIAL FINAL INICIAL FINAL 
o.os -0.01 002 002 
-0.06 -0.01 001 000 
-0.01 0.01 003 001 
0.13 -0.01 004 001 
0.01 0.01 -002 -0.01

-0.01 -0.02 -001 -0.02
0.06 -0.01 0.10 -0.02 
0.02 O.CD -001 000 
0.02 O.CD -001 000 
0.02 0.00 -001 000 

1- O.OS --0.05 -FLUJ02 3CDGPM 1

1
-o.oo --o.os -FLUJ04000 GPMI 

L 

-O .20 +---,,-----.--
-,---r--.-----r--r--r--..----,,----,. 

Figura 2.21 Modelo de Registro y Curvas de Calibración. 
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E leclrónico 
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7 Contador R 
Datos del 9 

10 Probada 
Volumétrico 1 1  
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Dato s de la 13 
Calibra ción 14 

15 
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18 
10 
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CON,c;:,ru>r•n ,,_,,-. NI.-RiA .... ""· -�-- ---s..-1 ,;,. o• _ E' 6.lv.lE'Vrn e-•.,.. 11"·-'·- .t� r·-a:1--;;,,,. 17 "·· u--- ,t. ")""e 
Ubicac ión/Pmducto Planta de Ventas-Refincria Conchán- Puente N�3 /G/\SOLIN/\ 95 
Nº de Contómetro 36 
Tino BOTTOM LOAOING 
Fabricante SM 1TH METER IN C. 
To tal izador Inicial 65 .6671 Lectura F inal 1 7 1.167 Final -Inicial 15500 
I dentificación ACCULOAO 111 Fab r icante SM ITH METER INC. 
N" de S eri e  WM21 Mínimo Fluio Ooeracional ft,?is,'min) 100 
Modelo ALIII-S-XP-AL'--AL 10000 Máximo FI ui o Ooem cionall 1?lsimin) 1100 
Marca No tiene Fecho de Calibración del Scrofin 26 de Enero de2005 
Nª deScrie No tiene Tem,...ratur a de Calibración ºF 68 

Coefici�'T1le de Expansión Malerial Capa cidad( GI s) 500 
lu...-1-. ,.___ V ->,,m.:.tr,,,o Id) 

0.000033 

Fluio 1 1 Fluio 2 Fluio3 Fluio 4 IJ:"�,·h� ,._, __ ,_ ..tP r� ,� 
Fluiocn GPM 100 1 1 80 300 200 4 
Factor anti<>uo a aiustar• MF\= 0.99998 1 00065 10006 9 
AP I Cor�ido nroducto 63 si 1 

P robador Volumétrico 1S erafin) Medidor llndica ci6n en el Contómetro) 

Pasada Tcmp. Vp 
Os Ctl Vol. Corr. Temp. Vm C tl C pl Vol. Corr. 

1"¡;-1 IGal} IGall ,•,;-, IGal\ IGal\ Factor
Flujo 1 
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C A P Í T U L O 111 

MANTENIMIENTO DE LA INSTRUMENTACIÓN 

3.1 Procedimientos para el Mantenimiento. 

El procedimiento empleado para la ejecución del serv1c10 fue dado por el área de 

mantenimiento y se desarrollaron en coordinación con el área operativa de acuerdo al 

programa. Ver Anexo N (Programa de Mantenimiento Anual). 

La Normas y Procedimientos que regulan el servicio son los siguientes: 

ASTM American Society for Testing and Material 

API American Petroleum Institute 

ASME American Society of Mechanical Engineers 

ANSI American National Standards Institute 

A WS American W elding Society 

NFPA National Fire Protection Association. 

UL Underwriters Laboratory, Inc. 

ISA Instruments Society of America. 

· NEMA National Electrical Manufacturers Association

IEC Intemational Electrotechnical Comission

Institute of Electrical and Electronics Engineers, Inc.

Asimismo el personal técnico fue inducido a cumplir las Normas Básicas de Seguridad y

Protección Ambiental contenidas en el Manual M-40, de la Refinería Conchán.

Petroperú se encamina hacia la Certificación ISO 14001, por lo cual concientiza a todo el

personal en el cumplimiento a través de charlas continuas. Ver Anexo O (Política

Ambiental de Petroperú).

3.2. Filosofía del Mantenimiento.

Cada equipo de planta cuenta con características importantes a la hora de valorar su

estrategia de mantenimiento óptima. Dicha estrategia estará orientada a obtener la mejor

disponibilidad, calidad y seguridad operativa del proceso y deberá considerar los siguientes

factores:



• Criticidad en el Proceso

• Características Constructivas

• Condiciones Operativas '
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En función de estos factores se aplica una determinada estrategia de mantenimiento a cada 

elemento, instrumento, lazo de control ó sistema de la planta. 

3.3 Mantenimiento Predictivo. 

Es un conjunto de técnicas de medida y análisis de variables para caracterizar en términos 

de fallos potenciales la condición operativa de los equipos productivos optimizando la 

fiabilidad y disponibilidad de equipos al mínimo costo. La ejecución del servicio debe ser 

no intrusiva, con el proceso en condición normal de operación. 

3.4 Mantenimiento Preventivo. 

El análisis estadístico de la vida útil de los instrumentos y de los elementos con que 

forman el lazo permite realizar la sustitución periódica del elemento independientemente 

del estado o condición de los mismos. Esto se conoce como mantenimiento a intervalos o 

mantenimiento preventivo. El objetivo es reducir la probabilidad de avería o pérdida de 

rendimiento del proceso planificando intervenciones que se ajusten al máximo de la vida 

útil del elemento intervenido. 

3.5 Mantenimiento Correctivo. 

Se conoce como correctivo o reparativo; es la filosofía del "bombero", por realizarse en 

forma imprevisible. Es el mantenimiento efectuado a un instrumento, lazo de control o 

sistema cuando la avería ya se ha producido, para reestablecerla a su estado operativo. 

Puede ser planificado o no planificado. Una intervención correctiva planificada se realiza 

durante una parada programada, sin afectar la disponibilidad de la planta de procesos. 

3.6 Mantenimiento Preventivo Unidad UDV/UDP. 

3.6.1 Mantenimiento Preventivo Transmisor de Flujo. 

Duración: 08 hrs. Frecuencia: Semestral 

Solicitar permiso de trabajo. 

En el DCS, en ventana de operador poner el lazo de control respectivo en modo Manual. 

a) Placa de Orificio (campo).

Inspección Mecánica: Verificar no fugas en empaquetadura de las bridas, no fugas en

las válvulas de toma al proceso.

b) Transmisores (campo).

Coordinar con el operador de planta, la intervención del instrumento.
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Bloquee las tomas de Alta y Baja presión, si el transmisor es del tipo Sello con capilar, 

bloquee las válvulas cerca al proceso, caso contrario, bloquee las válvulas Manifolds. 

Retire el Transmisor Original con soporte incluído. 

Instalar el Transmisor Temporal calibrado al mismo rango del Transmisor Original. 

Alinear Válvulas Manifolds. 

Coordinar con Sala de Control la Puesta en servicio del Transmisor Temporal. Llevar 

el transmisor Original con soporte incluido, al taller, desmonte el cuerpo del 

instrumento, realice la limpieza interna y externa. Luego realize el montaje del 

instrumento. 

Con el Calibrador de Presión, verificar la calibración del Instrumento a O, 50 y 100% 

de su rango de trabajo. Si existiera un error más de +/- 2% del span, reemplaze el 

sensor. 

Pintado del transmisor, Cuerpo (Color - Azul), Tapa (Color - Plomo Gris), Limpieza y 

Pintado del T AG, en el soporte del transmisor. 

En el campo, bloquee la línea de proceso y retire el Transmisor Temporal. Reemplace 

la Silicona ( obvie este procedimiento si el transmisor es del tipo sello con capilar. 

Luego instalar el Transmisor Original, con soporte incluído. Conectar la parte 

eléctrica. 

Alinear Válvulas Manifolds. Llenar de Silicona las tomas de Alta o Baja ( obviar este 

procedimiento si el Transmisor es del tipo Sello con Capilar). Alinear el transmisor con 

el proceso. 

e) Transmisor en Sala de Control.

Destapar el Transmisor (Campo) y simular 4 y 20 mA hacia la Sala de Control. Los

Transmisores Inteligentes serie IDPI0-D, IGPI0-D, tienen esa opción. Caso contrario

usar un generador 4-20mA independiente.

Ingrese al Programa SELECT.

Ingrese al Compund y Bloque AIN correspondiente al T AG del instrumento.

Verificar el rango de lecturas en el Sistema. Ejm: 4mA= O GPM, 20mA= I00GPM.

Verificar las cuentas digitales en el Sistema 4mA = 12800, 20mA = 64000.

Verificar Set de Valores de la Alarma y simular su operatibilidad con el panel de

Alarmas, poniendo en modo MANUAL el bloque AIN .

Reanudar el bloque AIN en modo AUTOMATICO.



3.6.2 Mantenimiento Preventivo Transmisor de Nivel. 

Duración: 08 hrs. Frecuencia: Semestral 

Solicitar permiso de trabajo. �· 

En el DCS, en ventana de operador poner el lazo de control respectivo en modo Manual. 

a) Para Transmisores en Campo.

El procedimiento es similar al del Transmisor de Flujo en campo, 3 .6.1 (b ).

b) Para Transmisores en Sala de Control.
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El procedimiento es similar al del Transmisor de Flujo, en Sala de Control. Teniendo

cuidado de verificar el rango de lecturas en el sistema, Ejm.: 4mA=0% y 20

mA= l00%.

Verificar las cuentas digitales en el Sistema 4mA = 12800, 20mA = 64000.

Verificar Set de Valores de la Alarma y simular su operatibilidad con el panel de

Alarmas, poniendo en modo MANUAL el bloque AIN.

Reanudar el bloque AIN en modo AUTOMA TICO.

3.6.3 Mantenimiento Preventivo del Transmisor de Presión. 

Duración: 08 hrs. Frecuencia: Semestral 

Solicitar permiso de trabajo .En el DCS, en ventana de operador poner el lazo de control 

respectivo en modo Manual. 

a) Para el Transmisor en Campo.

Coordinar con el operador de planta, la intervención del instrumento.

Retire el Transmisor original con soporte incluído. Instalar el Transmisor temporal

calibrado al mismo rango del Transmisor original.

Coordinar con Sala de Control la puesta de en servicio del Transmisor temporal. Llevar

el transmisor original con soporte incluido, al taller, desmontar el cuerpo del

instrumento, realizar la limpieza interna y externa. Luego realize el montaje del

instrumento.

Con el Calibrador de Presión, verificar la calibración del Instrumento a O, 50 y 100%

de su rango de trabajo. Si existiera un error más de +/- 2% del span, reemplazar el

sensor. Para presiones mayores a los 100 Psig. usar Peso Muerto.

Pintado del transmisor, Cuerpo (Color - Azul), Tapa (Color - Plomo Gris), Limpieza y

pintado del T AG, en el soporte del transmisor.
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En el campo, bloquee la línea de proceso y retire el Transmisor Temporal. Luego 

instalar el Transmisor original, con soporte incluido. Conectar la parte eléctrica y

alinear el transmisor con el proceso. 

b) Para el Transmisor en Sala de Control.

Destapar el Transmisor (Campo) y simular 4 y 20 mA hacia la Sala de Control. Los

Transmisores Inteligentes serie IDPI0-D, IGPI0-D, tienen esa opción. Caso contrario

usar un generador 4-20mA independiente.

Ingrese al Programa SELECT.

Ingrese al Compund y Bloque AIN del T AG del instrumento.

Verificar el rango de lecturas en el Sistema. Ejm: 4mA= 0%, 20mA= 100%.

Verificar las cuentas digitales en el Sistema 4mA = 12800, 20mA = 64000.

Verificar Set de Valores de la Alarma y simular su operatibilidad con el panel de

Alarmas, poniendo en modo MANUAL el bloque AIN.

Reanudar el bloque AIN en modo AUTOMATICO.

3.6.4 Mantenimiento Preventivo Termocuplas. 

Duración: 4 hrs. Frecuencia: Anual. 

Solicitar permiso de trabajo. 

a) Termocupla (en campo).

Coordinar con el operador de planta, la intervención del instrumento.

Desconecte la parte eléctrica.

Desmontar la termocupla y llevarla al taller.

Instale la termocupla temporal y conecte la parte eléctrica.

Llevar la termocupla original al taller, desarmar el cabezal y el sensor, realizar limpieza

interna y externa de horneras y bulbo. Luego armar la termocupla.

Con el Medidor Digital sumergido en baño aceite caliente y el calibrador de

Termocupla conectado en las horneras de la termocupla. Verificar la linealidad de la

termocupla, a temperaturas de 50ºF, I00ºF, 150ºF, 200ºF. Si existiera una desviación

de +/-5ºF, reemplazar sensor.

Pintado del cabezal (color- plomo gris) y del TAG en campo.

En campo, retire la termocupla temporal. Instale la termocupla original y conecte la

parte eléctrica.

b) Termocupla (en sala de control).

Destapar el cabezal de la termocupla (campo).
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Generar con el calibrador, los m V correspondiente al rango de temperatura en (ºF) 

configurado en el sistema, si la ·señal cae más de +/-2ºF, verificar contactos en caja de 

pase. ,,, 

Ingrese al programa SELECT 

Ingrese al Compund y Bloque AIN correspondiente al T AG del instrumento. 

Verificar el rango de lecturas en el sistema, Ejm.: Termocupla Tipo "J", O mV = 32ºF, 

20.3 m V = 700ºF 

Verificar las cuentas digitales en el sistema. Ejem.: O mV = 12800, 20.3 mV = 6400 

(para un bloque cuyo rango sea O - 700 ºF). 

Verificar set de valores de las alarmas y simular su operatibilidad con el panel de 

alarmas, poniendo en modo MANUAL el bloque AIN. 

Reanudar el Bloque AIN en modo AUTOMA TICO. 

3.6.5 Mantenimiento Preventivo de Termómetros. 

Duración: 2 hrs. Frecuencia: Anual. 

Coordinar con el operador de planta, la intervención del instrumento. Desmontar el 

termómetro y llevarla al taller. Realizar la limpieza interna y externa. 

Con el Medidor Digital sumergido en baño de aceite caliente, verificar la linealidad del 

termómetro, a temperaturas de 50ºF , 1 00ºF, 150ºF, 200ºF. Si existiera una desviación de 

+/-5ºF, reemplazar el termómetro . 

Pintado del termómetro, cuerpo (color-negro) y pintado del T AG, en el instrumento color 

(amarillo) 

Instale el termómetro e informar de su operatibilidad al Ing. de tumo. 

3.6.6 Mantenimiento Preventivo de Manómetros. 

Duración: 2hrs. Frecuencia: Anual. 

Cierre la válvula de bloqueo y retire el manómetro original. 

Reemplazar por manómetro temporal y llevar al taller el Original. Realizar la limpieza 

interna y externa. 

Con el Peso Muerto y el manómetro Patrón, verificar la linealidad del instrumento a O, 50 y 

100% de su rango de trabajo. Ajuste el Zero y el Span. Si existiera un error de más de +/-

5 % del span, reemplazar el manómetro. 

Pintado del manómetro, cuerpo (color-negro) y pintado del T AG, en el instrumento color 

amarillo.Retire el manómetro temporal e instale el original. 

Abra la válvula de bloqueo e informe de su operatibilidad al Ing. de tumo. 



3.6. 7 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control Presión Diferencial. 

Duración: 16 hrs. Frecuencia: Anual 
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Solicitar permiso de trabajo. En el DCS, en ventana de operador poner el lazo 

de control respectivo en modo Manual. 

a) Válvula de control (en campo)

Anotar el comportamiento de la Válvula de Control, en la hoja de Inspección. Solicitar

al operador Baypasear la Válvula de Control.

Desmontar la válvula en campo, llevarla al taller, y realizar la prueba de hermeticidad a

100 psig de aire. Si la prueba arroja más de 40 burbujas por minuto, proceder a

desmontar el cuerpo de la válvula y asentar (asiento y tapón.)

Desmontaje de Accesorios, Convertidor o Posicionador.

Paralelamente hacer el mantenimiento del Convertidor o Posicionador, Ajuste de Zero

y Span a 3-15 psig.

Limpieza de Accesorios, Regulador, Manómetros,

Pintado de la válvula, Color Rojo (Actuador), Plomo-Gris (Cuerpo). Arme la válvula y

prueba de hermeticidad a 100 psig.

En Campo, purgar la línea, instalar la válvula y realizar las conexiones eléctricas y

neumáticas e informar al operador para ponerla operativa.

b) Válvula de control ( en Sala de control).

Ingrese al Programa SELECT.

Ingrese al Compund y Bloque AOUT correspondiente al T AG del Instrumento.

Poner en modo MANUAL el bloque AOUT.

Verificación de Calibración de la Válvula: Simule 4mA=0%, 12mA=50% y 20mA=

100 % de la carrera de la válvula desde la Sala de Control. Verificar las cuentas

Digitales en el Sistema 4mA = 12800, 20 mA = 64000

Alinear la Válvula de control (en Campo).

Reanudar el Bloque AOUT en modo AUTOMÁTICO.

c) Transmisor (en campo).

Se realiza el procedimiento del Transmisor de flujo en campo 3.6.1 (b)

d) Transmisor ( en sala de control).

Se realiza el procedimiento del Transmisor de flujo en campo 3.6. l(c), pero se debe de: 

Verificar el rango de lecturas en el Sistema, Ejm: 4mA= O PSIG, 20mA = 100 PSIG. 

Verificar las cuentas Digitales en el sistema 4mA= 12800, 20mA = 64000. 
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Verificar Set de valores de la alarmas y simular su operatibilidad con el panel de alarmas, 

poniendo en modo MANUAL el blÓque AIN. 

Reanudar el bloque AIN en modo AUTOMÁTICO. 

e) Controlador (en sala de control).

Anotar el comportamiento del lazo de control, en la Hoja de Inspección.

(Opcional) Inspección de la Sintonía PID del Lazo de Control: Poner el Lazo en Modo

MANUAL. Origine una perturbación a la válvula. Ejm. Cerrar la válvula al 25% por

unos 3 segundos y activar el lazo en modo AUTOMÁTICO inmediatamente y anotar el

tiempo de sintonía.

Abrir el programa SELECT

Ingresar al Compund y Bloquear el PID correspondiente al T AG del Controlador.

Poner el lazo de control en modo MANUAL, en el ambiente Operadores.

Verificar que los parámetros de los bloques AIN, PID, AOUT, coincidan con la Base

de Datos existente, caso contrario, anotar las variaciones e informar al personal

calificado, para hacer las correcciones respectivas en el programa Configurador ICC.

Apuntar los valores de PID (Proporcional, Integral y Derivativa). Si se considera

necesario, se deberá sintonizar nuevamente y corregir la velocidad de respuesta del

controlador, de acuerdo a las necesidades del Ing. De Turno.

Comparar que las lecturas en las pantallas de la Sala de Control y la pantalla de los

transmisores de campo sean iguales. Ver Historial del Lazo. Cierre el Programa

SELECT, y dejar el display en el ambiente de los operadores. Verificar que el proceso

se encuentre estable y active el lazo de control a modo AUTOMÁTICO.

Actualizar la Base de datos en Excel e imprimir el reporte de la Inspección.

3.6.8 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control de Flujo 

Duración: 16 hrs. Frecuencia: anual. 

Solicitar permiso de trabajo. En el DCS, en ventana de operador poner el lazo de control 

respectivo en modo Manual. 

a) Válvula de Control ( en campo)

El procedimiento es similar'al Lazo de Presión Diferencial 3.6.7 (a).

b) Válvula de Control ( en sala de control).

Se realiza el procedimiento 3.6.7 (b) del Lazo de Presión Diferencial.

c) Para Placa Orificio (en campo) y,

d) Para el Transmisor en campo y en sala de control.



Se realiza el procedimiento para Transmisores de Flujo dado en 3.6.1 

e) Controlador (en sala de control)

Se realiza el procedimiento dado en la sección 3 .6. 7 (e)

3.6.9 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control de Nivel 

Duración: 16 hrs. Frecuencia: anual. 
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Solicitar permiso de trabajo. En el DCS, en ventana de operador poner el lazo de control 

respectivo en modo Manual. 

a) Válvula de control (en campo).

El procedimiento es similar al Lazo de Presión Diferencial 3.6.7 (a).

b) Válvula de control ( en sala de control).

Se realiza el procedimiento 3 .6. 7 (b) del lazo de Presión Diferencial.

c) Para el Transmisor en campo y en sala de control.

Se realiza el Mantenimiento Preventivo para el caso de los Transmisores de Nivel dado

en 3.6.2.

d) Controlador ( en sala de control).

Se realiza el procedimiento 3 .6. 7 (e)

3.6.10 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control Presión 

Duración: 16 hrs. Frecuencia: Anual. 

Solicitar permiso de trabajo. En el DCS, en ventana de operador poner el lazo de control 

respectivo en modo Manual. 

a) Para Válvula de Control en campo y en sala de control.

Realizar el procedimiento indicado para el lazo de Presión Diferencial 3 .6. 7 ( a) y (b)

b) Transmisores en campo y en sala de control.

Aplicar el procedimiento para el caso de Transmisores de Presión 3.6.3

c) Controlador en sala de control

Se realiza el procedimiento 3 .6. 7 (e)

3.6.11 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control Temperatura 

Duración: 16 hrs. Frecuencia: Anual. 

Solicitar permiso de trabajo. En el DCS, en ventana de operador poner el lazo de control 

respectivo en modo Manual. 

a) Válvula de Control en campo y en sala de control.

Realizar el procedimiento indicado para el lazo de Presión Diferencial 3.6.7 (a) y (b)

b) Termocupla en campo y en sala de control.
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Realizar el procedimiento del mantenimiento preventivo para el caso de Termocuplas 

dado en 3.6.4. 

c) Controlador (en sala de control).

Realizar el procedimiento 3 .6. 7 (e)

3. 7 Mantenimiento Preventivo en Sala de Control. 

3.7.1 Mantenimiento Preventivo Módulos Input/Output, Procesador, Interfase. 

Duración: 08 hrs. Frecuencia: Semestral 

Solicitar permiso de trabajo. 

Se coordina con el área técnica para el apoyo en el ingreso de Ambiente de Ingeniería, 

Software de mantenimiento y donde se anotará el estado de cada módulo. Verificar el 

estado de horneras, en cada módulo. 

Verificar el estado del cableado, que se encuentra con su respectiva identificación. 

Inspección Visual: 

Verificar el estado de cada módulo, Led Verde (Muy bien), Led Rojo (falla), Led Rojo­

Verde (falta de Software). 

Se concluye realizando la limpieza externa de gabinete y módulos. 

3.7.2 Mantenimiento Preventivo de Estaciones de Trabajo. 

Duración: 16 hrs. Frecuencia: Semestral. 

Solicitar permiso de trabajo, coordinar el apoyo con e] área técnica. 

Se anota cualquier anormalidad de funcionamiento y se verifica el historial del equipo. 

Se coordina con el área técnica la realización del Backup de las dos estaciones A W51 y 

WP51, según procedimiento. 

Durante el Backup se realiza Shutdown a las estaciones WP51 y A W5 l. 

Se limpian las partes internas de cada estación de trabajo. 

Se anota el tiempo de apagado del sistema y se verifica el correcto funcionamiento del 

panel de alarmas. 

Se reinicia el sistema anotando el tiempo de reinicio y algún mensaje de Software que 

resultase anormal al procedimiento. 

Verificar señales fuera de servicio, valores de fuera de su rango, señales con alarma de] 

sistema, en las 7 pantallas de operaciones (PRE-CRUDO, UDP, UDV, HORNO F-1, 

HORNO F-2, PROD-UDV, PROD-UDP). 

Realizar las pruebas de sonido, en el panel de alarmas en sus 5 modos de nivel de 

prioridad. 
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Verificar la hoja de reportes y el histórico de las variables. 

Verificar el % de carga del sistema, dentro del programa SELECT. 

Verificar el período y fase de,bloques existentes y nuevos. En programa configurador ICC. 

Cerrar todos los softwares abiertos y volver al ambiente del operador. 

3.8 Mantenimiento Preventivo en Caldera APIN. 

3.8.1 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control Presión(Caldera). 

Duración: 16 hrs. Frecuencia: Anual 

Solicitar permiso de trabajo. 

a) Para Válvula de Control en campo.

Realizar el procedimiento del lazo de Presión Diferencial 3.6.7 (a).

b) Para el Transmisores en campo.

Llevar el transmisor con soporte incluído, al taller, desmontar el cuerpo del

instrumento, realizar la limpieza interna y externa. Luego armar el instrumento.

Con el calibrador de presión, verificar la calibración del instrumento a O, 50, 100% de

su rango de trabajo. Si existiera un error de +/- 2% del span, reemplazar el sensor. Para

presiones de por encima de los 100 psig. Usar Peso Muerto.

Pintado del transmisor, cuerpo (color-azul), tapa (color-plomo gris) , limpieza y

pintado del T AG, en el soporte del transmisor.

Instalación de transmisor y conexiones eléctricas.

Alinear el transmisor con el proceso.

c) Controlador Electrónico.

Anotar el comportamiento del lazo de control, en la hoja de inspección.

Anotar los valores de PID (Proporcional, Integral y Derivativa). Si se considera

necesario se deberá sintonizar nuevamente y corregir la velocidad de respuesta del

controlador, de acuerdo a las necesidades del Ing. de turno.

Verificar las señales de entradas y salidas, con el calibrador de 4-1 OmA. En todo su

rango O, 50 y 100%.

3.8.2 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control Nivel (Caldera). 

Duración: 16 hrs. Frecuencia: Anual 

Solicitar permiso de trabajo. 



a) Para Válvula de Control en campo.

Realizar el procedimiento del lazo de Presión Diferencial 3.6.7 (a).

b) Para el Transmisores en-campo y el Controlador Electrónico.

Realizar el procedimiento 3.8.1 (b) y (c).

3.8.3 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control Presión Diferencial (Caldera). 

Duración: 16 hrs. Frecuencia: Anual 

a) Controlador Neumático.

Tomar datos de la acción proporcional derivativa e integral del equipo.

Efectuar el bloqueo de la válvula automática.
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Desmontaje del controlador. Llevar el controlador al taller, realizar la limpieza interna

y externa. Con el calibrador de presión, verificar la calibración del Zero y Span a O,

50 y 100% de su rango de trabajo. Si existiera un error más de +/- 2% del span, ajuste

los valores.

Calibración del puntero, ceros y span.

Verificación del manómetro de salida, entrada, alimentación.

Ajuste del balance automático.

Ajuste del comparador auto-manual.

Dejar el equipo con los valores encontrados del PID.

Realizar el montaje y la entrega del equipo.

b) Para la Válvula de Control en campo.

Realizar el procedimiento 3.6.7(a)

3.8.4 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control de Flujo(Caldera). 

Duración: 16 hrs. Frecuencia: Anual 

Solicitar permiso de trabajo. 

a) Para Válvula de Control en campo.

Realizar el procedimiento del lazo de Presión Diferencial 3.6.7 (a).

b) Para el Transmisor en campo y el controlador Electrónico.

Realizar los procedimientos 3.8.1 (b) y (c)

3.8.5 Mantenimiento Preventivo Válvula Solenoide. 

Duración: 2 hrs. Frecuencia: Anual 

Si la solenoide es parte de un lazo de control, ponerlo en modo Manual ( coordinar con el 

operador de planta). 
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Consultar al operador el comportamiento del solenoide a intervenir y anotar cualquier 

inquietud presentada. 

Cerrar las válvulas de bloqueo. Desmontar la válvula. 

En el taller, hacer pruebas de contacto con energía, para verificar el estado de la bobina. 

Limpiar las parte internas y externas, etc. 

Realizar el montaje de la válvula y verificar su comportamiento, con pruebas on /off, desde 

la sala de control. 

Abrir la válvula de bloqueo y ponerla en operación. 

3.8.6 Mantenimiento Preventivo Transmisor de Flujo (en Caldera). 

Duración: 8 hrs. Frecuencia: Anual 

Solicitar permiso de trabajo. 

Lazo de control en modo MANUAL, en el ambiente operadores. 

Realizar los procedimientos del Transmisor de Flujo 3.6.1 (a) y (b) 

3.8.7 Mantenimiento Preventivo Totalizador de Flujo (en Caldera). 

Duración: 8 hrs. Frecuencia: Anual 

Retire el totalizador de su gabinete. 

Llevar al taller, desmontar el cuerpo del instrumento, realizar la limpieza interna y externa. 

Con el generador de 4-20 mA, verificar la calibración del instrumento a O, 50 y 100% de 

su rango de trabajo. Si existiera un error más de +/- 2% del span. Recalibre el instrumento. 

Verifique los factores de totalización de flujo y del acumulado. 

Realice un test de los LEDs del instrumento. 

Instale el instrumento y conecte la parte eléctrica. 

3.8.8 Mantenimiento Preventivo de Termómetros y Manómetros en Caldera. 

Duración: 2 hrs., cada uno. Frecuencia: Anual 

Se realizan los procedimientos 3.6.5 y 3. 6.6 

3.9 Mantenimiento Preventivo Desareador. 

3.9.1 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control Nivel Neumático. 

Duración: l 6hrs. Frecuencia: Anual 

a) Controlador Neumático.

Realizar el procedimiento 3.8.3(a).

b) Válvula de control (en campo).

Anotar el comportamiento de la Válvula de Control, en la hoja de Inspección.



57 

Desmontar la válvula en campo, llevarla al taller, y realizar la prueba de hermeticidad a 

100 psig de aire. Si la prueba arroja más de 40 burbujas por minuto, proceder a 

desmontar el cuerpo de la ,válvula y asentar (asiento y tapón.) 

Verificación de calibración de la válvula: 

Simule 3 psig = 0%, 15 psig = 100% de la carrera de la válvula desde la sala de control. 

Limpieza de Accesorios, Regulador, Manómetros, 

Pintado de la válvula, Color Rojo (Actuador), Plomo-Gris (Cuerpo). Montaje de la 

válvula y prueba de hermeticidad a 100 psig. 

Limpieza de la línea en campo con aire a presión. 

Instalación de la válvula en campo, e informar al operador para su habilitación. Y 

realizar la conexión neumática. 

3.9.2 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control Presión Neumático. 

Duración: l 6hrs. Frecuencia: Anual 

Realizar los procedimientos 3.9.1 (a) y (b) 

3.10 Mantenimiento Preventivo en Planta de Ventas. 

3.10.1 Mantenimiento Preventivo Sistema de Despacho Mecánico. 

Duración: l 6hrs. Frecuencia: Semestral 

Solicitar permiso de trabajo. 

a) Contómetro Mecánico.

Desmontaje de contómetro y mantenimiento: limpieza exhaustiva de las partes

mecánicas internas, desempolvado y engrase de engranajes con grasa fina.

Inspección de componentes: engranajes, bocinas, o' rings de cierre y precierre ( dos

golpes); de ser necesario se puede efectuar reparación.

Ajuste de la válvula preset.

Mantenimiento de filtros: inspección de partículas en el filtro ( arenilla, óxido).

Verificación de estado de filtro (malla), inspección de sello (o' ring) de la tapa del filtro.

Cambio de empaque de acople.

Efectuar el montaje del contómetro.

Efectuar pruebas de funcionamiento conjuntamente con el operador en el despacho

inmediato siguiente.
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b) Sistema de Brazo de Carga.

Aliviar todas las presiones del sistema y drenar el fluído.

Realizar limpieza y lubricación de partes internas y externas del brazo de carga, usando

solventes adecuados.

c) Calibración.

Recalibración del contómetro con ayuda del tanque patrón calibrado (serafín) y realizar

pruebas de operación.

3.10.2 Mantenimiento Preventivo Sistema de Despacho Electrónico. 

Duración: 32hrs. Frecuencia: Semestral 

Solicitar permiso de trabajo. 

a) Accuload.

Verificación de parámetros de Accuload de acuerdo a cartilla de datos, si es necesario

reprogramar. De detectar fallas o anomalías, llamar al representante.

Realizar el desmontaje, mantenimiento y limpieza general de tableros eléctricos.

b) Válvula Reguladora.

Aliviar presiones y drenar el fluído donde se encuentra instalada la válvula. Desarme

de partes y verificación de diafragma, cambiar de ser necesario.

Limpieza de filtros ubicados en cada válvula de bola, revisar cada mes.

Verificar y limpiar válvulas solenoides, reemplazar de ser necesario.

c) Contómetro Electrónico.

Desmontaje y verificación de PICKUP (generador de pulsos).

Limpieza de partes.

Verificación de exactitud con calibrador patrón (serafín).

d) Sistema de Protección de Sobrellenado (Scully).

Desconectar el suministro de energía del Scully ST-35

Verificación y limpieza de todo el sistema.

Cambiar lámparas indicadoras (bombillas que se encuentren quemadas), destornillando

el tapón del lente.

Revisar y limpiar el interruptor de control, de ser necesario reemplazar la caja. Se

reemplaza como una unidad.

De persistir fallas o anomalías llamar al representante.



e) Sistema de Protección de Tierra (Scully).
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Desconectar el suministro de energía del Scully ST-4 7, y continuar el procedimiento

anterior.

f) Sistema de Brazo de Carga.

Coordinar con el operador de planta, la intervención del equipo.

Aliviar todas las presiones del sistema y drenar el fluido.

Desmontar brazo de carga del sistema y llevarlo al taller.

Desarmar brazo de carga teniendo mucho cuidado con el resorte de giro, ya que este

resorte puede causar daños personales a la hora de su liberación.

Realizar limpieza y lubricación de partes internas y externas del brazo de carga, usando

solventes adecuados.

Armar brazo de carga e instalar en sistema.

Los resortes de giro deberán ser inspeccionados y relubricados.

g) Calibración.

Recalibración del contómetro con ayuda del tanque patrón calibrado (serafín).

3.10.3 Procedimientos Adicionales para el Mantenimiento de Sistemas de Despacho 

Electrónico, Sistemas de Protección de Sobrellenado (Scully ST-35) y Sistemas 

de Protección a Tierra (Scully ST-47). 

Véase secciones 2.10, 2.11 y 2.12. 

3.10.4 Lineamientos para el Mantenimiento Preventivo de Sistemas de Brazo de 

Carga tipo Bottom Loading. 

Instrucciones de instalación, ajuste y mantenimiento de brazos de carga de torsión. 

Información de Seguridad General: 

a) No intentar cargar o instalar un brazo de carga de torsión con las manos.

b) No exceder el rango de presión de ningún componente en el sistema.

c) Antes de hacer mantenimiento a algún componente, aliviar todas las presiones del

sistema y drenar el fluido.

d) No rehusar partes usadas o dañadas.

e) Proteger los mecanismos giratorios, tuberías, mangueras y balance; de daños de uso,

impacto o perforación.

No usar los brazos de carga de torsión en situaciones en las cuales causarían a los

operadores un obstáculo, tales como tuberías, rejas u otro equipo .



g) No intentar ajustar o desensamblar el Resorte de Torsión con alguna carga de torsión

aplicada al resorte.

h) No remover o sacar el tope; El rango del brazo de carga de torsión no excede los 20

grados debajo de la horizontal.

i) Establecer un procedimiento para una carga y descarga segura en cada instalación.

Instalación 
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a) Remover el cargador de la caja de embarque y ubicarla en el piso en una posición

similar a su uso. Si es necesario cambiar el Resorte de Torsión de Giro al lado correcto,

remover el bloque del tope y girar ajustando el mango hasta la posición deseada luego

reemplazar el bloque del tope.

b) El método recomendado de levantamiento del cargador en la posición hacia arriba es

para usar una grúa o camión de carga. Adjuntar una cuerda de seguridad alrededor de la

tubería cerca de un punto de balance y levantar lentamente. Instalar el brazo de carga

sobre el flanco superior usando empaquetaduras, tuercas y pernos apropiados. Use

empaquetadura tipo argolla de 4" y tuercas y pernos de grado 5 o superior.

c) Seguir con las instrucciones de instalación adjuntas al equipo y accesorios, tales como

válvulas de carga, mangueras de carga o acopladores.

d) Los brazos de carga estarán ahora listos para su uso.

Ajustes 

a) Los brazos de carga de torsión están balanceados por un soporte ubicado interiormente

del resorte de torsión. La posición del resorte debe estar puesto apropiadamente para

obtener un óptimo funcionamiento del brazo de carga. Los brazos de carga están

balanceados antes del embarque; sin embargo debe ser necesario ajustar el resorte de

torsión en el campo, usando las siguientes instrucciones:

- Levantar y sostener el brazo en posición vertical.

- Girar ajustando el mango hasta que el brazo alcance el tope.

Mover el brazo y permitirle encontrar su punto de balance, o moverlo ligeramente

horizontal. Los brazos que están equipados con válvulas se deben llenar con fluido

en la válvula Upstream antes del balanceo.

b) El tamaño del resorte de torsión en cada brazo de carga está determinado por el

momento de carga del brazo a la altura de giro. Así, un incremento en esta carga debido

al peso adicional sobre el brazo, en forma de equipo auxiliar o reemplazo no

especificado al momento de la compra, puede afectar el balance del brazo.



Incrementando la torsión sobre el resorte puede ayudar en el balance del brazo. Si el 

brazo no puede ser balanceado de esta manera, se debe usar un resorte mas grande. 

Mantenimiento Regular: 
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a) Los resortes de giro deben ser inspeccionados y re-lubricados aproximadamente cada

90 días en uso. Remover una tapa de bola y visualmente examinar la cantidad y

consistencia de grasa. Si se requiere mas, reemplace la tapa de bola e inserte grasa a

través del mismo. Una o dos pasadas de grasa estándar serán suficientes. Un engrase

excesivo puede dañar la empaquetadura. No sobre-engrasar los resortes.

3.10.5 Técnicas de Programación para la calibración del Contómetro Electrónico 

Accuload con el Serafín. 

En el puente de despacho, se ubica el Serafín de 500 galones con las bomba para 

evacuación al lado del sistema de despacho con contómetro electrónico a calibrar. Ahora el 

llenado es por el fondo. 

Para la calibración se sigue una secuencia de despacho similar al de una cisterna, en 

repetidas veces. Teniendo en cuenta los parámetros a registrar como datos para el reporte 

de calibración, del serafín y del contómetro a calibrar. Así realizamos: 

a) Secuencia de Despacho.

- Conexión de cable para puesta a tierra.

- Conexión de Sobrellenado.

- El conmutador del equipo Scully debe estar en NORMAL /AUTO

Conectar brazo de carga.

b) Operación Accuload.

- Presionar SET.

Sale Volumen a llenar, ingresar y apretar ENTER.

- Ingresar volumen a despachar y el caudal máximo, medio o mínimo, para el

serafín (en caso de haber un error de ingreso borrar con CLEAR, luego ingresar

volumen correcto. Presionar START.

- Si se presentara alguna alarma o se produjera una suelta de Puesta a Tierra; se

detendrá el despacho y saldrá mensaje en pantalla Accuload. Corregir situación y

presionar ST AR T nuevamente.

- Ingresar Volumen a despachar.

Al final del despacho presionar PRINT.

- Finalmente desconectar el Brazo y el cable Scully.



- Y tomar los datos finales del serafín y del Accuload para calibración (Flujo de

combustible, Temperatura en ºF. volumen programado, volumen de despacho en

curso, registro de contómetro ).
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Desde la Sala de Control y aplicando el Programa de Supervisión y Configuración 

Accumate se pueden visualizar los datos registrados. 

El Accumate para Accuload III es una aplicación diseñada para automatizar la 

configuración e interacción con el controlador electrónico Accuload III. 

Esta opción permite al usuario autorizado utilizar el Accuload y operar todos sus 

parámetros de programación, así como realizar despachos desde la Sala de Control. 

Esta opción funciona de acuerdo al producto que en ese momento este conectado vía 

ONLINE. 

Par ingresar al programa se debe ir al menú Tools Menú y buscar la opción REMOTE 

DISPLAY. Al activar esta opción se observa la imagen de un Accuload con el texto 

"INITIALIZING", el cual indica que la computadora se está conectando con el Accuload. 

Si la conexión fue posible, la imagen del Accuload mostrará el producto el cual esta siendo 

supervisado desde la PC. Así estando conectado a un Accuload podemos tener los 

siguientes datos: 

• Lectura de los Acumulados.

- Con el mouse dar clic en ENTER, ahí aparecerá el MAIN MENU.

Con las flechas direccionales en el Accuload, elegir la opción DIAGNOSTICS

MENU.

Luego elegir la opción NON-RESET VOLUMENS.

- Elegir METER y el valor que se tomará es el GV (Volumen Grueso).

• Lectura de la temperatura y densidad actual del producto.

Con el mouse dar click en ENTER, ahí aparecerá el MAIN MENU. 

- Con las flechas direccionales en el Accuoload elegir la OPCION DINAMIC

DISPLAYS.

- Luego elegir la opción SYSTEM.

- En la pantalla del Accuload aparecerá el dato de la Temperatura y la densidad

actual a la que se encuentra el producto.



• Lectura de todos los despachos realizados.

- Con el mouse dar click en ENTER, ahí aparecerá el MAIN MENU.
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- Con las flechas direccionales en el Accuoload elegir la OPCION DIAGNOSTICS

MENU.

- Luego la opción TRANSACTION LOG.

Y se podrán ver los últimos despachos realizados.

• Ingreso de API para un Accuload.

Este comando permite ingresar un nuevo valor de densidad de acuerdo a las Tablas API

que se hayan calculado previamente.

- En el MAIN MENU, elegimos PROGRAM MODE MENU.

- Elegimos la opción PRODUCT DIRECTORIES.

- Se ubica en la opción 400 TEMPERATURE / DENSITY DIRECTORY.

- Buscamos la opción 411 API TABLE y elegimos la tabla en la cual trabajará el

producto.

- Luego buscamos la opción 412 REFERENCE DENSITY, donde se coloca el dato

que será usado para calcular el factor de corrección del volumen.

- Para salir del Menú, presionamos CLEAR hasta que se vea la pantalla inicial del

Accuload.

3.11. Recursos Humanos y Equipamiento. 

3.11.1. Recursos Humanos. 

El servicio de Mantenimiento Preventivo/Correctivo de la Instrumentación fue realizado 

con la colaboración de personal especializado y no especializado, y con una cantidad 

mínima que se indica a continuación: 

a) Personal profesional:

- O 1 Ingeniero Residente para el Servicio de Instrumentación.

- O 1 Supervisor de Seguridad .

b) Personal para el mantenimiento del sistema de instrumentación:

- Tres instrumentistas Calificados.

- Tres instrumentistas Básicos.

El número total de personal propuesto así como el indicado por especialidad es solo 

referencial, dado que durante el desarrollo del servicio y de acuerdo a la carga de trabajo se 

llegó a emplear un mayor número de personal, especialmente durante los trabajos de 

parada de planta. 
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Se consideraron un total de veinte (20) días acumulados para la realización de trabajos en 

Paradas de Planta estimadas y programadas por partida típica, donde se intervienen los 

equipos del Area de Procesos. 

La jornada del servicio fue de 08 horas diarias de lunes a sábado (8h-h), doblegándose el 

recurso humano y la jornada diaria hasta 12 horas durante las Paradas de Planta 

programadas. Ver Anexo P (Del Ingeniero Residente responsable del sistema de 

Instrumentación). 

3.11.2 Equipamiento. 

El Servicio de Instrumentación se desarrolló "llave en mano", para los diferentes 

desmontajes. Para el movimiento operativo se contó como mínimo con los siguientes 

equipos y herramientas. 

a) Equipos

O 1 equipo Hitop detector de fallas en cables eléctricos. 

- 01 equipo portátil de pintura (para trabajos de retoques y pintados menores),

incluidos compresor eléctrico de 220V., manguera y pistola de pintar.

- 01 pistola eléctrica de 220V., para soldadura con estaño.

- 02 Radios de Frecuencia independiente al existente en Refinería.

O 1 pizarra acrílica.

- Materiales de escritorio (pizarra, plumón, hojas, etc)

- Equipo computadora Pentium IV, equipada con software e impresora para la

elaboración de Informes Técnicos.

b) Instrumentos.

O 1 multímetro marca Fluke con características voltímetro AC/DC, rango de O a 

1000 V., medición de resistencia de 0.01 a lOOKn, con medición de diodos, 

capacitancia y frecuencímetro. 

Calibrador/Generador de 4 a 20 mA, marca Fluke. 

Calibrador/Generador de Termocupla , marca Fluke 

- Calibrador/Generador de Presión 0-60 psig., 0-500 psig, vacío.

- Calibrador de relés neumáticos.

- Pistola (termómetro) infrared, para control de temperatura.

- Megómetro digital con escalas de 250V, 500V y 1000V.
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e) Herramientas.

02 maletines de herramientas completas y con candado para cada instrumentista

conteniendo lo siguiente:

Juego de llaves mixtas milimétricas desde 6mm. hasta 24 mm. 

- Juego de llaves mixtas en pulgadas desde ¼" hasta 1 ¼".

Juego completo de dados encastre ½", milimétricos desde 6 hasta 15 mm.

Juego completo de dados encastre ½", en pulgadas desde ¼" hasta 3/s".

- 01 palanca con rachet, encastre de½".

O 1 llave palanca de fuerza con encastre ½.

- 02 extensiones(0 l  corta y 01 larga), encastre½".

- O 1 juego de llaves Allen milimétricas, desde 3 hasta 19 mm.

- 01 juego de llaves Allen en pulgadas, desde ¼" hasta¾".

- 02 llaves americanas (regulable) de 6" y 12".

- 02 llaves Stilson (regulable) de 6" y 12".

- O 1 alicate pico de loro de 1 O".

- O 1 alicate de presión de 1 O ".

- 02 desarmadores plano de 6" y 1 O ".

02 desarmado res estrella de 6" y 1 O ".

- 01 martillo de bola de 2 libras.

01 martillo de bronce de 2 libras.

- 01 martillo de goma y baquelita.

- O 1 juego de cinceles y punzones.

O 1 tijera para corte de latones.

01 juego de sacabocados desde 1/s"hasta ¾ ".

- 01 arco de sierra con hoja de ½".

- Juego de limas (plana, media caña y redonda), fina, mediana y bastarda.

Podemos mencionar también sobre los equipos e instrumentos proporcionados por 

PETROPERU. 

- 01 calibrador de Presión marca Martel modelo PPC-9001-Kit (0-30 Psig)

- O 1 calibrador de Presión marca Martel (0-100 Psig)

- 01 calibrador de presión de vacío, marca Cole Parmer, modelo LU-68976-54,

rango (O a 30 in Hg.).



- 01 calibrador de Temperatura, marca Martel modelo PTC-9002,

Rango: Temp. Termocuplas J, K, RTD.

- O 1 calibrador de 4 a 20 mA, marca Marte} modelo PSC-400.

- 01 Medidor Patrón de Temperatura digital, tipo RTD, con 4" de inserción.

Nema4X.

01 Medidor de Temperatura no contactante, infrarrojo, portátil,

Digital Rango de O a 1 00ºF.
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- O 1 Peso muerto, marca Cole Parmer, modelo LU-68840-30, rango:0 a 5000 psig.

01 Laptop PC Configurator, marca: Toshiba Pentium III, 2 Com Serialk, fax, Red.

- 02 Manómetros Patrones(0-1 00psig y 0-1000 psig)

- 01 Software configurator PC20 FOX COM, marca: Foxboro.

(incluye: MODEM, cable).

- 01 Recipiente pirex para altas temperaturas.

- 01 Cocina eléctrica de 200Watts, 220 V AC, regulable.

Asimismo Petroperú proporcionó diversos repuestos durante el servicio. 



C APÍTU L O  IV 

ANÁLISIS Y PRESENTACIÓN DE RESULTADOS 

4.1 Análisis Estadístico del Mantenimiento. 

4.1.1 Sobre las pruebas de operación y comisionamiento de lazos e Instrumentos. 

Las pruebas se realizan, para cada uno de los lazos de control y señales, entre el campo y 

consola de control, simulándose señales para reflejar las condiciones operativas de los 

instrumentos de medición y control. Se preparan los protocolos de prueba con los 

resultados de las verificaciones y pruebas realizadas (reportes). 

Se verifica que cada componente de los lazos de control este calibrado correctamente y que 

la operación y secuencia de los mismos sea correcta. 

Después de concluir las pruebas de continuidad cada lazo es engrillado y verificado de la 

siguiente manera: 

a) Cada lazo recibe una señal de prueba a través del transmisor. Todos los indicadores y

controladores son observados para verificar la indicación correcta de la señal medida.

b) Cada válvula automática de control es accionada por el respectivo instrumento de

control.

c) Todos los dispositivos posibles de regulación, como llaves }imitadoras, alarmas, etc.,

son verificados para obtener el correcto funcionamiento de los lazos.

d) Cualquier instrumento con defecto de calibración es reparado y/o devuelto al taller de

instrumentos.

e) Después del chequeo de cada lazo de control, el instrumento receptor (registrador,

indicador, etc.) del lazo, recibe una etiqueta con datos del servicio.

f) Cada sistema es comisionado, simulando la señal de entrada desde el proceso, en los

sensores del proceso, a 0%, 50% y 100% del rango y verificando que cada componente

dentro del lazo responda como es requerido dentro de la tolerancia del lazo de control.

Durante el comisionamiento se llevan a cabo las siguientes verificaciones: 

a) Que los conductores hallan sido chequeados en su conexión a tierra, continuidad,

protección y polaridad.
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b) Que las fuentes de poder estén conectadas en forma correcta.

c) Que los dispositivos estén apropiadamente ubicados.
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d) Que el elemento final de control (válvula automática, pistón, etc.) funcione

apropiadamente y vaya a la posición correcta en caso de una falla eléctrica.

e) Que un incremento en la señal desde el proceso, provoque un cambio en la dirección

apropiada en el elemento final de control.

f) Que todos los controladores estén ajustados para un modo y una acción apropiados, de

acuerdo con el proceso.

g) Que las alarmas operen a los ajustes requeridos y que los puntos asociados en el

anunciador estén activados en esos ajustes. Adicionalmente, la operación del

destellado, funciones de alarma audible, silenciador y pruebas serán demostradas.

h) Que los dispositivos de enclavamiento operen en los ajustes requeridos y que los

dispositivos asociados estén activados y operen correctamente en esos ajustes.

i) Que los dispositivos de indicación operen en forma correcta.



4.1.2 Resultados de Planta de Procesos. 

a) Reportes de Mantenimiento Preventivo.

REPORTE DE �L\:!'iTENIMIENTO PREVENTIVO 

COI\"TRATISTA: CO�SORCIO FA.'1EYCO S.A.C. -
INGENIERÍA ELECTRO DIESEL S.R.L 

AR.EA: PLANTA DE PROCESOS 
FECHA: 01-02-2005 

FECHA:01-02-2005 
INSTRUMENTO: TRANSivHSOR DE PRESIÓN MARCA: FOXBORO 

Nº TAG: PT-104 MODELO: IGP10-I20EIC-V2K 

SERVICIO: PRESIÓN DE CO!\-IBUSTIBLE REFERENCE: 97100186 
UBICACION: HOR..'l'O F-1 ORIGIN: 2A9716 

PARTE CH TE CF PARTE ce TE 

Display 05 01 01 Convertidor 
Cabezal 05 02 01 Relay 

Soporte 05-14 02-10 01 Manómetro 
Tomas 05-14 02-10 01 Regulador de Aire 
Válvula de Bloqueo 05-10 02-06 01 Linea de Aire 
Sello 05 05 01 
Tubo Conduit Flexible 05 02 01 

Tubo Conduit Rígido 05 02 01 
Placa Orificio 

Manifold 

CF 

CONDICION HALLADA TRABAJO EFECTUADO CO�DICION F�AL 

01 Bueno 11 Desga.stado 01 Inspeccionado 01 Operativo 

02 Regular 12 Corrosión Leve 02 Limpiado 02 Fuera de Servicio 

03 Malo 13 Corrosión Moderada 03 Reparado 03 En Observación 

04 Roto 14 Corrosión severa 04 Asentado 04 Requiere Cambio 

05 Sucio 15 No Visible 05 Cambiado 05 Requiere Planta Parada 

06 Descalibrado 06 Lubricado 06 Requiere Material 

07No existe 07 Conectado 07 Retirado Taller 

08 Falta 08 Ajustado 

09 Desconectado 09 Calibrado 

10 Contaminado 10 Pintado 

Obsen·aciones: 

Se encontró sello contaminado y se cambió (glicerina). La vál'vula de bloqueo fue limpiado y lubricado. 
El Transmisor fue limpiado. El soporte del transmisor fue lijado, limpiado y pintado. 
Se calibra punto cero. l En operación registra, en campo: 51.1 PSIG. 
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REPORTE DE l\L\NTENIMIEXTO PREVENTIVO 

COl\'"TR..\.TISTA: CO:NSORCIO FAMEYCO S.A.C. -
INGE:NIERÍA ELECTRO DIESEL S.R.L 

ARIA: PLANTA DE PROCESOS 
FECHA: 01-06-2005 

FECHA:01-06-2005 

INSTRUMENTO: TRANSMISOR DE FLUJO MARCA: FOXBORO 

Nº TAG: FT-250 MODELO: IDP10-I20C21C-MlVK 

SERVICIO: INCONDENSABLES DEL V-2 REFERENCE 

UBICACION: PROD - UDP ORlGIN: 

PARTE CH TE CF PARTE CH TE 

Display 05 02 01 Convertidor 

Cabezal 05 02 01 Relay 

Soporte 05-13 02-10 01 �fanómetro 

Tomas 05 02 01 Regulador de Aire 

Válvula de Bloqueo 05-10 02-06 01 Línea de Aire 

Sello 08 02-04 01 

Tubo Conduit Flexible 05 02 01 

Tubo Conduit Rígido 05 02 01 

Placa Orificio 

Manifold 05-14 02-10 01 

CF 

CONDICIÓN HALLADA TRABAJO EFECTUADO CONDICIÓN FL'iAL 

01 Bueno 11 Desgastado O 1 Inspeccionado 01 Operativo 

02 Regular 12 Corrosión Leve 02 Limpiado 02 Fuera de Servicio 

03 Malo 13 Corrosión Moderada 03 Reparado 03 En Observación 

04 Roto 14 Corrosión severa 04 Asentado 04 Requiere Cambio 

05 Sucio 15 No Visible OS Cambiado 05 Requiere Planta Parada 

06 Descalibrado 06 Lubricado 06 Requiere Material 

07 No existe 07 Conectado 07 Retirado Taller 

08 Falta 08 Ajustado 

09 Desconectado 09 Calibrado 

10 Contaminado 10 Píntado 

Obsen·acioues: 

Se encontró sín sello, se recuperó (agna). La válvula de bloqueo no trabaja por el óxido. , fue limpiado y 
lubricado. El soporte del tansmisor y el manifold fueron limpiados, lijados y pintados. 
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REPORTE DE MA1"TENI1\HENTO PRE,'ENTIVO 

CONTR\TISTA: CO�SORCIO FAlIEYCO S.A.C.­
INGE�IERÍA ELECTRO DIESEL S.R.L 

A.REA: PLANTA DE PROCESOS 
FECH..\.: 02-06-2005 

FECHA:02-06-2005 
INSTRUMENTO: TRANSMISOR DE PRESIÓN l\·IARCA: FOXBORO 

Nº TAG: PT-106 MODELO: IGPI0-I20C21C-V2 

SERVICIO: PRESIÓN DE V-1 REFERENCE: 

UBICACION: PROD-u"DP 

PARTE CH TE CF PARTE CH TE 

Display 06 09 01 Convertidor 

Cabezal 05 02 01 Relay 

Soporte 05 02 01 Manómetro 

Tomas 05-13 02-10 01 Regulador de Aire 

Válvula de Bloqueo 03 01 04 Línea de Aire 

Sello 05 02 01 

Tubo Conduit Flexible 05 02 01 

Tubo Conduit Rígido 05 02 01 

Placa Orificio 

Manifold 05 02 01 

CF 

CONDICION HALLADA TRABAJO EFECTUADO CO�DICION F�AL 

01 Bueno 11 Desgastado O 1 Inspeccionado O 1 Operativo 

02 Regular 12 Corrosión Leve 02 Limpiado 02 Fuera de Servicio 

03 Malo 13 Corrosión Moderada 03 Reparado 03 En Observación 

04Roto 14 Corrosión severa 04 Asentado 04 Requiere Cambio 

05 Sucio 15 No Visible 05 Cambiado 05 Requiere Planta Parada 

06 Descalibrado 06 Lubricado 06 Requiere Material 

07 No existe O 7 Conectado 07 Retirado Taller 

08 Falta 08 Ajustado 

09 Desconectado 09 Calibrado 

1 O Contaminado 10 Pintado 

Obsen·adones: 
Se calibró el punto cero. El manifold fue lijado y limpiado. Se pintó el soporte del transmisor. 

Se recomienda cambiar la válvula de bloqueo, en salida Drum Vl a Transmisor. 
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REPORTE DE l\·L��TENll\llE�TO PRE,'INTIVO 

CONTRATISTA: CO�SORCIO f.-L'\IEYCO S.A.C.­
INGENIERÍA ELECTRO DIESEL S.R.L 

AREA: PLANTA DE PROCESOS 
FECHA: 03-06-2005 

FECHA:03-06-2005 
INSTRID.IENTO: TRAi'\JSMISOR DE PRESION 1\-IARCA: FOXBORO 

NºTAG: PT-119 MODELO: L\P10-I20C21C-V2K 
SERVICIO: PRESION DE V-4 REFERENCE : 

UBICACIÓN: PROD-l.JDV 

PARTE CH TE CF PARTE CH TE 

Di�play 06 09 01 Convertidor 

Cabezal 05 02 01 Relay 

Soporte 14-05 02-10 01 Manómetro 

Tomas 05 02-10 01 Regulador de Aire 
Válvula de Bloqueo 05-10- 02-06-10 01 Línea de Aire 

13
Sello 05 02-05 01 

Tubo Conduit Flexible 05 02 01 

Tubo Conduit Rígido 05 02 01 

Placa Orificio 

Manifold 

CF 

CONDICION HALLADA TRABAJO EFECTUADO CONDICION FINAL 

01 Bueno 11 Desgastado O 1 Inspeccionado 01 Operativo 

02 Regular 12 Corrosión Leve 02 Limpiado 02 Fuera de Servicio 

03 Malo 13 Corrosión Moderada 03 Reparado 03 En Observación 

04 Roto 14 Corrosión severa 04 Asentado 04 Requiere Cambio 

05 Sucio 15 No Visible 05 Cambiado 05 Requiere Planta Parada 

06 Descalibrado 06 Lubricado 06 Requiere Material 

07No existe 07 Conectado 07 Retirado Taller 

08 Falta 08 Ajustado 08 

09 Desconectado 09 Calibrado 09 

1 O Contaminado 10 Pintado 10 

Obsen-adones: 

Se saca fuera de sen:icio. se calibró punto cero, se lubricó válvula bloqueo entrada a Dmm. Se sopletea 
toma a Tansmisor. Se limpia y lava transmisor. Se lija, limpia y pinta soporte .Queda operativo. 
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REPORTE DE l\L\i""TENIMIENTO PREVENTIVO 

CO�TR;\.TISTA: CO:"TSORCIO FAI\lE\'CO S.A.C. -
INGE�n:RiA ELECTRO DIESEL S.R.L 

..\REA: PLANTA DE PROCESOS 
FECHA: 06-06-2005 

FECHA:06-06-2005 
INSTRUMENTO: TRA;'l¡SMISOR DE PRESIÓN .MARCA: FOXBORO 

Nº TAG: PT-15 rvIODELO: IGP10-l20E1C-V2K 

SERVICIO: PRESIÓN DE CIRCUITO l REFERENCE: 97100189 
UBICACION: PRE - CRUDO ORIGIN: 2A9716 

PARTE CH TE CF PARTE CH TE 

Display 05 02 01 Convertidor 

Cabezal 05 02 01 Rday 

Soporte 13-05 02-10 01 �fanómetro 01-05 02 

Tomas 13-05- 02-10 01 Regulador de Aire 
10

Válvula de Bloqueo 05-10 02-06 01 Linea de Aire 

Sello 05-10 02-05 01 

Tubo Conduit Flexible 05 02 01 

Tubo Conduit Rígido 05 02 01 
Placa Orificio 

Manifold 

CF 

01 

CONDICION HALLADA TR�BAJOEFECTUADO CO�DICION FL�AL 

01 Bueno 11 Desgastado O 1 Inspeccionado 01 Operativo 

02 Regular 12 Corrosión Leve 02 Limpiado 02 Fuera de Servicio 

03 Malo 13 Corrosión Moderada 03 Reparado 03 En Observación 

04 Roto 14 Corrosión severa 04 Asentado 04 Requiere Cambio 

05 Sucio 15 No Visible 05 Cambiado 05 Requiere Planta Parada 

06 Descalibrado 06 Lubricado 06 Requiere Material 

07No existe 07 Conectado 07 Retirado Taller 

08 Falta 08 Ajustado 

09 Desconectado 09 Calibrado 

1 O Contaminado 10 Pintado 

Obsen·aciones: 

Sello contaminado-se limpia. Se lubrica válvula manual de bloqueo. Se cambia sello (glicerina). Se L.1va toma, 
se calibra punto cero. Se calibra manómetro (0-600 PSI) de indicación local. El soporte del Transmisor es 
lijado y limpiado para pintado./ En operación el Tansmisor registra en display: 285.4 PSIG. 
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REPORTE DE �·L�TENIMIENTO PREVENTIVO 

CONTR.\TISTA: CO�SORC�O FAM.EYCO S.A.C.­
ING.E�IERIA EL.ECTRO DIESEL S.R.L 

AR.EA: PLA1'1TA DE PROCESOS 
FECHA: 06-06-2005 

FECHA:06-06-2005 
INSTRUMENTO: TR.A:.'1S:\1ISOR DE PRESIÓN �·!ARCA: FOXBORO 

Nº TA.G: PT-143 MODELO: IGP10-I20EIC-V2 

SERVICIO: PRESIÓN DE CRUDO A ZONA REFERENCE : 
CONVEcmrA F-1 
UBICACION: HORNO f-1 

PARTE CH u: CF PARTE CH 
Display 05 02 01 Convert1dor 

Cabezal 05 02 01 Rclay 

Soporte 05-13 02-10 01 Manómetro 

Tomas 05-13 02-10 01 Regulador de Aire 

Válvula de Bloqueo 05-10 02-06 01 Lú1ea de Aire 

Sello 05-10 02-05 01 

Tubo Conduit Flexible 05 02 01 

Tubo Conduit Rígido 05 02 01 

Placa Orificio 

Manifold 

TE CF 

CONDICION HALLADA TRABAJO EFECTUADO CO'.\iDICION FL"TAL 

01 Bueno 11 Desgastado O 1 Inspeccionado O 1 Operativo 

02 Regular 12 Corrosión Leve 02 Limpiado 02 Fuera de Senricio 

03 Malo 13 Corrosión Moderada 03 Reparado 03 En Obsen:ación 

04 Roto 14 Corrosión severa 04 Asentado 04 Requiere Cambio 

05 Sucio 15 No Visible 05 Cambiado 05 Requiere Planta Parada 

06 Descalibrado 06 Lubricado 06 Reqmere Material 

07No existe 07 Conectado 07 Retirado Taller 

08 Falta OS Ajustado 08 

09 Desconectado 09 Calibrado 09 

1 O Contaminado 10 Pintado 10 

Obsenacioues: 

Se encontró sello contaminado , se lin1pió y cambió(glicerina); se engrasa la válvula de bloqueo, se lava la 
toma. Se limpian el Transmisor y soporte para pintado. En sen•icio registra: 151.3 PSIG . 
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REPORTE DE �LlNTENIMIE�TO PREVENTIVO 

COl.\"TRATISTA: CONSORCIO FA:\IEYCO S.A.C.­
INGE�IERÍA ELECTRO DIESEL S.R.L 

ARIA: PLANTAD.E PROCESOS 
FECHA: 06-06-2005 

FECHA:06-06-2005 
INSTRUMENTO: TRANSMISOR DE PRESIÓN MARCA: FOXBORO 

Nº TAG: PT-160 MODELO: IGP10-I20EIC-V2K 

SERVICIO: PRESIÓN DE AIRE DE INSTRUMENTOS REFERENCE: 97100192 

UBICACION: SERVICIOS ORIGIN: 2A9716 

PARTE CH TE CF PARTE CH TE 

Display 06 09 01 Convertidor 

Cabezal 13 02-10 01 Relay 

Soporte 14 02-10 01 tfanómetro 

Tomas 10-13 02-10 01 Regulador de Aire 

Válvula de Bloqueo 05-10 02-06-10 01 Lú1ea de Aíre 

Sello 05 02-05 01 

Tubo Conduit Flexible 05 02-10 01 

Tubo Conduit Rígido 05 02 01 

Placa Orificio 

Manifold 

C:F 

COr'<i'DICION HALL.ADA TRABAJO EFECTUADO CO�DICION fl:'iAL 

01 Bueno 11 Desgastado 01 Inspeccionado O 1 Operativo 

02 Regular 12 Corrosión Leve 02 Limpiado 02 Fuera de Servicio 

03 Malo 13 Corrosión Moderada 03 Reparado 03 En Observación 

04 Roto 14 Corrosión severa 04 Asentado 04 Requiere Cambio 

05 Sucio 15 No Visible 05 Cambiado 05 Requiere Planta Parada 

06 Descalibrado 06 Lubricado 06 Requiere :1\-faterial 

07No existe 07 Conectado 07 Retirado Taller 

08 Falta OS Ajustado 

09 Desconectado 09 Calibrado 

1 O Contaminado 10 Pintado 

Obsenaciones: 

Se purga toma. se lija, limpia soporte y transmisor para pintado. 
Se calibra punto cero. I En operación registra: 78.4 PSIG . 
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b) Reportes de lazos y contrastaciones realizadas.

REPORTE 

LAZOS DE CONTROL 

.,. PRESION DIFERENCIAL 

· PETRQlEOO OEl PeRU S A · REFIN€RIA CONCHAN 

rnM,I 02 

:=====: 

TAo,! DPIC-10 

f!CHA: Aj¡ooto 7. 200$ 

: CONTRASTACIOH YCXlfo&SIONAMle/TOOELAZOS CE C0NTR0t.. UI= DE PROCESOS. 

CONTRASTAClOH O;E CALIDl'tACICN OE TRANSMISOR 
Ge<ERACION CE EQUV .. LENOA PANT Al.LA 

NRO. 
TEST 

PRESION PATRON 

• 00 

8.00 
1200 
1600 

2000 

HI: !50 PSIG !
LO:� 

OBSEJIVACIONIES 

(PSIGI 
F 

0-lSPSIG 

Al.AAMA º 0. K • 

Al.ARMA ºO. K • 

� 0ENTRO OEL ERROR PERMITIDO • • O K • 

NRO. 
TEST 

APERTURA 
,.,,,. 

(P91G 
Fd 

º·°' 

875 

26.:!8 

TAO: 

APERTURA 
"""' 

ERRCJR(II 

QPT.10 

ERROR(2J 

(Fd-Fg) 

ERROR(]) 

IM!lP!=CC;cN ce T�J\U3P.11SCR 

ESTADO 
DUCRIPCION 

tCONOJTT º0.K" 
2 CAJA DE PASE "0.K. 
3 SOPORT S ""O.t'.._ '" 
• CUERPO ºOKº 

o 

' 
CONOUIT 

' 

'CAJA 
PASE 

SOPORTES 

OBSERVACIONES 
EST .AOO EXTEFllOR OE l'RA.'ISMISClA 1: • O. K. '" 

l�SPECCtCN oe VALVUL.A 

EST>\00 
OESCRIPCION 

1 CONOUIT ºO.K. º 
2 ACT\JADOA ºO.Kº 

CAJA DE PASE ·o. 
·o K.º 

5 CONVERTIOOR 11P 
ºO.Kº 

8 CUERPO ºO.K.º 
'"OK.'" 

COMISIONAf,'tJENTO DE VAt.VUL.A CONTROL CON SIST�MA ces 

NRO. 

TEST 
ESCMA,.

1�º-rª 100.0 

OBHll\lACIOHU 

400 

800 

1200'" 

18.00 

2000 

LECl\JRA EN CAAOPO 
N; 

,01 

12.03 
1804 

2002 

VALIIULA DE COHTROI. CENTRO OEL ERROR PERMITIOO • • O. K • 

NOTAS; (11 • Em<>t - •I· 0.1 PSIG. (2} • Em<>t po,mildo •t· 0.2 PSIO. 

(31 E,rot Pt'l'mtfdo • +t. 0.5 'MI. (.&) a Etror Peinnitdo • +/- O. 1 mA 

ERROR<•> 

V-C·Adl 

\ 

OBS!RVACIOHU 

EST AOO EXTERIOR DE VAL 11\JlA DE CONTROL • º O. K • 

voeo. PETRQLEOS OEl PERU S.A 
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l 

REPORTE 

LAZOS DE CONTROL 

FLUJO 

: PETROlEOS OEl Pl¡RU s A.. REFINERJA OClNCHI\N 

ITl!M :I 05 

TAO:I FIC -1204 
l'l!CHA: Agosto l. 200I 

l!MPAHA 

RUl!IIINCIA : CCX'lTRASTACION Y COMISIONAM191TO DE LAZOS DE CONTROi., UNIOAO DE PROCESOS. 

CONTII.ASTACICN CE CALl8RAC1ON CE TRANSIAISCR 

NRO. 
TEST 

PAESION PATRON 
ESCAJ..A (irt H20) 

,. 

17.50 

5000 
112.50 
200.00 

N u"'°'"°es 
(GPU) 

� 

0.200 inM20 

0--.aOO GPM 

(GPM) 
Fd 

,ooce 
19997 

399.SJ 

TAC: 

CCMISICNAMIEHTO ce TRANSMISOR COH SISTEIIIA ces 

NAO 
TEST 

GENERADOR DE 5eÑAl. 
CALIBRADOR PATRON 
ESCAV, 

,. -

• 00 
aco 
1200 
1500 

HI: (218 GPM ! 
LO: (131 OPM ! 

oe&!!RVACIONes 

EaJI\/AI.ENC1A 
ENUNIDAOES 

(GPM) 
; 

Al.ARMA ·o. K. • 

AIAAUA •o.K. • 

TRANSl,IISOR. CENTRO DEL ERROA PERMIT00 • ·o. K. • 

TEMPERA TURA CE COMl'ENSACION ft 60 'F 

CAI.JBRAOOR 
NRO .  

TEST ff'.A "4 

PANTALLA 
ces 

(GPM) 
Fd 

ERROA(1) 

(Fd-FgJ 

FT•120-t 

ERROA(2) 

(Fd-Fg) 

ERROA(3) 

,..., .... , 

4.00 

8.00 
,200 
,eoo 

2000 §§ 
-

= 

TAO : iFCV • 1204 

NRO. 

TEST 

09HRVACIONU 

400 

aoo 

12.00 

1800 

20.00 

LECTURA EN CAMPO 

H 
8 

NO EXISTE VAI.VUt.A FIIIICAMEHTE EN EL CAMPO. 

LAF1C1200, TRAIIAJAENG"§C/\0'\CONLA UC11098. VERITEM10 

NotN: (1) zemot'p,ermkdo•l·0.1GPU. (2)•Effl'Of'pam,iloo•I-0.2GPLI. 

13) Error P.,,,.lldo • •I· 0.5 "'· <•> • Enor P9ffMdo • +1· 0.1 rnA 

ERR<lft(4) 

(Ac·Ml 

R 
a 

fHSPSCCICN CE TAAH�Ml30R 

4 CUERPO 

OBSERVACIONU 

ESTADO 

·0.1<.· 
·0.1<.· 
·o. K.. 
"0.K." 

' 
CONOUIT 

o o 

'CAJA 
PASE 

' 
SOPORTES 

EST AOO EXTEAICIA CE TRANSU:soR a: • O K ª 

INSP!aCCICN DE VALVIJL,\ 

\ 

08S�RVACIONU 

ESTADO 

NOEXISTE 
NOEXISTE 
NOEXJSTE 
NO EXISTE 
NOEXlSTE 
NOEXISTI! 
NOEXISTE 

POSACIOtl.AOORI 
eo�,,, 

ESTADO EJCTcRIOR OE VAI.VVU. oe CONTROt.. ·o K.. 

Vo8o. PETROLEOS OEl. PERU S.A. 
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ltDl,I oe 

TAO:! UC • 5

REPORTE 

LAZOS DE CONTROL 

NIVEL l'ECKA: .._.., 12, 2005 

• mROI.EOS DEL PERU S.A. • RFFlNERIA C0NCHAH 

: CONTRASTACION Y OOMISIONAAOEJIITO 0E !.AZOS DE CONTROi.. Ut,IIOAQ OE PROCE906. 

PATRON 
NRO. f .. H201
TEST 

000 
10.60 
2130 
3190 
•200 

catlbndoftdel TrusmlsOf: 

RMgodeT-: 

NRO. 
TEST 

AlNIMAS; 

ESCALA 

'11, -

,.oo 

eco 
1200 
1500 
2000 

HI: � 

LO;� 

OIISERVACIONH 

ENUNIOAOES 
(°") 

F Fd 

0.04 
�06 

4992 

7508 
9991 

�42..6 inH20 TAO; 

0-100'11, 

0.05 

50.12 

7'85 

AI.ARl.tA • o. 1(. • 

ALARMA • O .  K. • 

TRANSMISOil DEHTRO DEL ERROR F'ERMITIOO = • O. K • 

POSICION 0E VAL\11.JlA 

CAUIIRMJOR EOUl'IAI.ENC1A ENCAMPO 
NRO. APERTURA APERTURA 

""' ""'11, 

,.oo 000 
8.00 24.50 

12.00 5000 
15.00 75:,0 
:,000 10030 

TAO: 

ERIIOR(1l 

(Fd·FO) 

1 
2 
3 

• 

LT-05 

ERROR(2) 

(Fd • Fg) 

ERROR(3) 

(Al>-"") 

IH:ll'ECCION Dli TRANSMISOR 

ESTADO 
DESC:RlPCION 

OONOUIT •o. K.. 
CAJA P.-SE •o.K.ª 

SOPORTES "0.K.· 

CUERPO ·o. K.. 

OSSDVACIONU 
ESTADO EXTERIOR oe TRANSMISOR= • O. 1(.. 

IHSPECCION OE VALVUL.A 

ROS 

ESTADO 

·0.1<.· 
·o. K.. 
·0.1<.· 

.K ... 

•o. K.. 
·o. K.. 
·0.1<.. 

COMISIONAMIENTO Oli VALVULA CONTROL CON SISTEMA DCS 
GENERACION OE mi\ 

SEÑAL oesoe ocs 

NRO. 
TEST 

OIISUVACIONU 

,oo 

800 

1200 

1&00 

21l.OO 

• 03 

7.9' 
12.01 

,e.os 

:,002 

VAL VUU.. De CONTAO\, DENTRO 0EL ERROR PERMIT100 • • O. K. • 

NOTAS (1) •Emor�•l-0.1'NI 

(3) Enot p.,mifdo • .,. 0.5 ,.._ 

(2) • EmO< po,_ .,. 0.2 % 

(�) •BrotPwrnildo••J-OtmA 

.o.oe 

o.o, 

0.05 

0.02 \ 

ONERVACIOHU 

ESTADO EXTERIOR oevALVULA DE CONTROi,. ·o. K.. 

VoBo. PETROI.EOS OEl. PEl<V S.A 

0 

'CAJA 
PASE 

78 



REPORTE 

LAZOS DE CONTROL 
NIVEL NEUMATICO 

l!Ml'RESA : : PETROl.EOS DE\. PERU S.A. • REFlNERIA C0NCHAN 

RD'ER2NCIA : CONTRASTACION Y COMl§IONIIMIENTO 0E LROS DE CONT'ROL, UNIOAO DE PROCl:SOS. 

79 

ITl!M :I 12 

-TAO,, UC-06

rec:HA: AQ-13,-

CONTRASTACIOH DE CAUBRACICN DE CONTROLADOR JNSl'ECCION DE CONTROLADOR 

NRO. 
TEST 

e�¡
�ICAC� 

...,_12.... � 
� � 
,-!2_ � 
._!L ,-.....ill.... 
....2:!L. ._!!!!?.2_ 

Ranpci.Truato: 

oasEIWACIOHES 

0.00 
25.00 

50.00 
75.00 

100.00 

EOVIVALENCIA 

ENUNIOACES 

(PSIG) 
Fa 

3.00 
6.00 
9.00 
12.00 
15.00 

(1.100% 

TRANSMISOR. DENTRO DEL ERROR PERMITDO = • O. K. • 

1 

(l'SIO) 
Fd 

3.10 
8.10 
9.10 
12.00 
15.00 

TAO: 1 

COHTRAST ACION DE CALIBRACION DE VA.LWLA CONTROL 

ERROR(1) 

(Fd-Fg) 

0.1 
0.1 
0.1 
o.o

O.O 

LT-06 1 

GENERACION DE I POSICION DE VALVUlA ERROR (2) 
-""""" OESOECALIBRAOOR . 

.._
eourv: 
__ 

�
::..;:;==--...-=

EN
=

CAM
----PO-----l

l--------1 
NRO. 

TEST � 1 
APERTURA APERTURA 

� PS1G IAtl 1'!1. IN: )% 

VDll'ICACI� 

i--1L 
1-.li-
i--ll-
i--i!L 
......§.L 

ALARMAS: 

--2:L 3.00 

_A!!,_ 6.00 

� 9.00 

75.0 12.00 

� 15.00 

HI: !-----' 

LO: l
._-__ �!

0.00 0.00 
25.00 25.10 
50.00 50.10 
75.00 75.00 
100.00 100.00 

TAO: 

NOEXJSTE 

NO EXISTE 

OBSERVACIONES 

VALWlA OE OONTROL DENTRO OEI. ERROR PERMmoo • • O. K. • 

NOTAS (1) • EnTot pem,lldo +/· 0.1 % (2) • E,mw permildD +I• 0.1 '!l. 

(M-Ac) 

o.o 

0.1 
0.1 
O.O 
o.o 

1 LCV•OS 1 

DESCRIPCION 

1 CAÑERIA 
2 CAJA CONTRa.AOOR 
3 MANOMETROS 

" BOUA 

5 REGUlADOR 

JNSPECCION DE VALVULA 

DISCRIPCION 

1 CAÑERIA 
2 ACTUADOR 
3 CUERPO 
7 MN<IOMETROS 

-

F7l 

1 
lo 

==1, 

o 

BOLLA 

-

VoBo. PETROLSOS DEL PERU SA 

ESTADO 

·o.K.. 
·o.te..

CAMBIAR 
·o.te..

•o,K•

l!STADO 

·o. te..

•o. K.. 
·o. K.. 
CAMBIAR 

" 
REGULADOR 

VAL\/ULA DE! 
CONTROL 



REPORTE 

LAZOS DE CONTROL 

PRESION DIFERENCIAL 

: PETROI.EOS OEl PERU S A • REFINERIA C01fC!W< 

m111,I ,, 
TAO:I PIC-1101

,!!CHA: A- 12, 20N 

: CONTRASTACION Y �TO DE lAZOS DE CONTROi.. UN10@0E PROCESOS. 

NRO. 
TEST 

-1
o 

SI.O 

75.0 
1 .O 

AUUIMAS: 

4M 

aoo 
12.00 
11.00 
:l0.00 

Hl:c::::=::J 

LO : c::::=::J 
OISRRVACIOND 

0-30PSIA 

0-30 PSIA 

NOHAYAI..AAMA 

NOHAYMAAMA 

TRANSMISOR DENTRO DEI. ERROR PERMITIOO ••O K. • 

ERROR(II 

(Fd-Pg) 

TAO: PT-1101 

ERJIOR(2J 

(Fd-Fg) 

004 
7.4& 

2256 
30.1 .. 

1-----==='-----i'=-------t ERROR()) 

""' 

400 
aoo 
12.00 
18.00 
.,.,_00 

NRO. 

4.00 

4.00 

12.00 L 

18.00 

5.0 20.00 

EQUVAI.ENCIA EN CAMPO 

APERTURA APERTURA 

402 

a.oa 

11.92 

1593 

, ... 
--

VALVULA oe OONTROL CENTRO ca ERROR PERMmOO , • o. K.. 

SE CQR/'IGIO El. Sl't,N MAXIMO EN VAl.11\JlA pe CONT!!9\,. 

NOTAS: (11 •l:lmlr-•1-0.1 PSIA. (21•Elm>rpo,_+I-0.2PSV. 

(3)EnorPermildo••l•0.5"-, (•) •Errorf'MM'lldo•,./·0.1 rM. 

(5) Voclo Aboolu ... lffl--g...,.,. _ el Cal!-. 

INSl'ECCION 0E TRAN�MISOR 

ESTADO 

·o.K.· 
·o.K.. 
•o.1t• 
•o.K.. 

o o 

CONDUIT 

SOPOR'Tl:S 

OBSl!RVACIONU 
ESTADO EXTERIOR DE TRANSMISOR• "O. K. • 

INSl'ECCIOII DI! VALVULA 

ESTADO 
OU<:llll'CIOII 

1 CONOUT 

\ 

08S!IIVACIOND 

eSTAQO exTERtOA De VALVVI.A DE CQNTROI. ••O. K. • 

80 



EMPIUSA: .;.fs!!!Q.lEOS Ofl PERU S A .• REFINERJ,\ CONO<>-N 

REPORTE 

LAZOS DE CONTROL 

TEMPERATURA 

rTE'4:I 18 
TAO ,1 TIC-1102 

,tCKA: Agoct. 7. 2005 

REFEIENC1A ' CON'mASTAO()N Y CC>MtSION�ENTO QE LAZOS DE CONTROL, UNIOAO DE PROCESOS. 

NRO. 

TlSST 

ERROR(1) 

(Fd. FO) 

TIPO oe TEIIMOCUPl.A: TAO: ._ ___ re .... _11 ... 02 ...... -

NRO. 

TlSST 

COMISIONAMIEHTO DE TEAMOC:U� COH SISTEMA� 

GOIEJIAOOR 0E seiull TEMP€RATVAA EN Pl<NTAl.l.A 

C>-lt�PATR:ON OCS 

000 
37850 
:C6500 
17SS.50 
�.(9,8:C,0 

ft.ngoCS.Tenaocupla: 

OBSERVACIONES 

"''� 
LO:� 

TEFU,it(X:UP\.A OEN'TRO OEL ERROR PERMfflOO ::1 .. O. K. � 

CCNTRASTACIOH CE CALIBRACION DE VALVULA CI! COIITROL 

NRO. 
T"eST 

GENERACION 0E 
SEÑAL CAUBRIIOOR 

ESCALA 
" 

400 
aco 

,100 

1000 

:woo 

POSIClOH CE VAL \rULA 
EOAVALENClA EN CAMPO 
APERT\JRA 

, ... 
APERTURA 

""''" 

TAO: 

COMISIONAMIEHTO CE VALVULA CONTROL CON SISTEMA DCS 

tlAO. 
TEST 

GENERAOON OE 
SEÑAL OESOE OCS 

ESCALA mA 
" 

...

LECTURA EN CAMPO 

4.01 

007 

1S93 

llia.90 

VAtvu...A DEc::oNfflOt. OENTRO OEL EAROA: PEA:Mf'TlOO • •o. K • 

,..,.,_,.: (1) • Emo, permitdo +J. S .O � 

('J) EffOf' P•tnlldo a •f· D.5 Tt. 

(2) • Emot � .,. 5.0 '"F 

(4) s Eno, Petrnlldo a .,,_ O 1 mA 

EA:ROR'4) 

SS 
� 

ERROR(3) 

ERROA(4) 

INSF'f;CCION OE TERMCCUPUI 

OESCRIPCK>N 
1 CONOUIT 

CAJA p E: 
J CA8EZAL 
4 CUERPO 

r. r'

L L1 
-U-•

08SERVACtONES 

INSPECCION DE VAL VULA 

\ 

ESTADO 

0.K 

o 

0.K 

O.K. 

ESTACO 

o" 

O.K. 
OK 
O.K. 
o K. 
0.1<. 
O.K. 

voeo. PETROU:CS OEL PEAU s A. 
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4.1.3. Resultados del Mantenimiento Preventivo en Planta de Ventas. 

Hojas de calibraciones de contómetros mecánicos y electrónicos. 
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HOJA DE CALIBRACIÓN DE M EDIDORES DE R..UJO TIPO DESPLAZAMIENTO POSITIVO O TURBINA S CON SISTEMA MECÁNICO 
CON T RA T IS TA 

Datos del 1 

Sistema de ., 

3 Despacho 
4 Mecánico 
5 

Datos del 6 

7 Contador 
l( 

Datos del 9 
10 P robada-

Volumétrico 11 

,., 

Datos de la 13 
Calibración 14 

IS 

1 6 

17 
-

.....l.lL 
-12.... 

20 
21 
.,., 

23 
?'1 

25 

26 
-

WL 

"º 
� l.l 

"l? 
l.l. 

34 

35 

-

¡_li_ 
--1L. 

38 

-12-'10 
41 
"'" 

rn"'!<;:.nnr1n IN�NlloUiA ... lo,CTROn11,s.1,1 � R 1 - FAMEYCO �Ar i:--�i. ft ,t,. (º:,lih�� ;.-..., 07 tfp l\ufA �-� ,._ ?Oíl<; 
Ubicación/Producto Planta de Ventas-Refi nería Conchán- Puente N"4 /0IES EL 2 

Nº de Contórnetro 49 
Tino Ton Loadini:! 
Fabricante SMITH METER INC. 
Totali2J1dor I nicial 5145401 Lectura Final 1 5148421 Final -Inicial 3020 
Identificación Contómetro N" 49-Too Loodini:? 
Nº de Serie No tiene 
Modelo No tiene 
Marca No tiene 
Nº de Serie No tiene 

Capa cidad(Gls) 

Fluio en G P M  
Factor a nti..,uo a aiustar {)VIF)-

API Corre<>ido nroducto 

Pasada 
Temp. 
1·F \ Flujo l 

1 77 c;n (GPM) 2 76.50 
3 79.70 

15 0 77 0/\ 

Nuew Factor lMF)= 

Pasada Temp. 
,·i:-\ Flujo 2 

(GPM) 1 S!J O< 
2 RISO 
"l 1n -:in 

400 
Pmm,-tfin R'> -,e; 

Nue,'O Factor (MF)= 

Pasada 
Temp. 
c•F) Flujo 3 

(GPM) 1 7() 70 
2 RO 00 
l. Rl <;(I 

600 
- "" .:lO 

Nuew Factor (MF)= 

500 

Fluio 1 Fluio2 
150 400 

0.98988 1 00018 
34 1 1

Probador Volumétrico (Serafiril 
Vp 

IGal) 
c;n? nn 
500.00 
496 1\0 

400 1, 

. 

Cts Ct l 

1 0003 0.9920 
l 0003 0.9924 

1 000'1 0.9908 

1 IV\(\ 'l 1\ 00 17 

' Probador Volumétrico (Serafinl 
Vp 

,,...,,.1\ Ct.� Ct l 

495 <n 1 oooc; O 9S!OO 
497 nn 1 000'1 O 9901 
40,:,. 'iO 1 non<. O OR92 

40,:,. 'l.3 1 nnnc; n 0KQ7 

1 1 

Vol. Corr. 
IGall 

498 14 
496 34 
49 1 "-'l. 

49c; l.7 

' 

Vol. Corr. 
,r.,.11 

490.72 
49'> '10 
491 19 

2101 46!U, 

Probador·Volumetrico (Serafinl " .. 

Vp 
(Gal) 

;100 no 
499 RO 
c;oo JO 

'100 ,:,.-,. 

Cts 

1 IV\l\A 

1 0004 
1 0004 

1 000.:l 

Ct l Vol . Corr. 
(Gal) 

n 000'1 '10'1 .dtl 
O 9902 495 10 
0.9 001 495 17 

n oon? ,tQ,t 06 

Fabricante SMITH METER INC. 
Mínimo Fluio Oneracíonal l2ls/ m in) 
Máximo Fluio Ooeracio nalli:!L<;/mi nl 
Fecha de Calibración dd S erafin 
Ternnerdtura de Calibración ºF 
Coeficiente de Expa nsión Material 
- . Vo Id\ 

120 
600 
2 6  de Enero de 2005 
68 

0.000033 

Fluio 3 Fluio 4 ¡:,,.¡. ft A- - .... c .. lihr,.�;.,,._ 
600 2004 

1 00099 

Ternp. 
l

°F) 
7600 
76.50 
77 nn 

7r, c;o 

Tcmp. 
1•F1 

7750 
7!! 1\0 
7R nn 

7 7  Rl 

Tcmp. 
(F) 

R1 nn 
R2 90 

7R no 

RI 10 

Medidor I Indicación en el Contómctro) 
V m  

tGal\ C tl Cpl 
Vol.Con-. 

IGal) Factor 

503 nn n 00?6 1 nono 499 l O 99772 
500 00 0.99 2 4  1 0000 496 2 1 00028 
<1ost nn 0 00.,2 1 nono 21021 1 0 00210,:. 

,;nn l.l. n 00-,,1 1 _0()()0 49 ;3 O 99765 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 
1 

Medidor I Indicación en el Contómctro) 
V m  

,r.._n 
C tl Cpl Vol.Con-. 

{ {';:, 1\ 
Factor 

49'> so 0.99220 1 """º 41H! 7 1 ""4'' 
49R '>0 O QQl70 1 ""''º 494 <1 o ooc;83 
21()<; "" 11 00170 1 IVll\l\ AQO O 1 00101 

210,¡ l. l. "ll. l\ OOIR7 t 491 30 1 .000]5 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 
1 . . 

Medidorlln dicación en el Contóri1etro) 

V m  Ctl Cpl Vol.Con-. Factor (Gal) (Gal) 

-:no,.._ n 011¡¡7 0 1 '"'"" '19.:l ,:. O ()()9,:.0 
500 50 O 98 870 1 0000 494 R 1 00051 
c;oo ?o 0 00)70 1 ""ºº <10,:,. n O 99863 

5"" l.., 0_98970 1 0000 49'i 16 O OOOSR 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 

% Desviación 

.f\ '>'>8%, 
0 028% 
./1 <;0210/ft 

.() '>.] Sº/4 

% Desviación 

042?% 
.f\ .:l l ?0/n 
0 101% 

0 035% 

% Desviación 

.() (),l{lll/.. 

0 051% 
.() 1 ] 7"/n 

,?O/n 

CX) 
(¡J 



HOJA DE CALIBRACJÓN DE MEDIDORES DE FLUJ O TIPO DE SPLAZAMIE NT O POSITIVO O TURBINAS CON S ISTEMA MECÁNICO 

CONTRATISTA 'rn ·-- ••• INr!&:Nl"'º'A"'" "'"TRllnl"'""'" "º.L-&:'A.- v• • • ., • ,,- i:.·-·-'-- ,1�. ,,. __ no ..-t� rut---- r1� -,nnc: 

Datos del 1 
., 

Sistema de 3 Despacho 
.:l 

Mecánico 5 

Datos del 6 

Contador 
7 
R 

Datos del 9 
10 Prob ador 

Volumétrico 11 

,., 
Datos de la 13 
Calibración 1.:1 

15 

1"-

17 

WL 
,-!.L""
.,, 

;'.)

23 
.,,, 

'.?.5 

26 
-

....lL 
_¿lL_ 

-,o 

� 
.. ., 
'\'l 

34 

35 

-

� 

'\11 

Af\ 

41 
d? 

Ub icación/Producto Planta de Vc ntas-Refineria Conch:ín- Puente N" 4 /KERO 
N" de Contóm etro 31) 
lino Too Loadini, 
Fabricante SMITII M ET ER INC. 
Totalimdor Inicial 5372661 1 Lectura Final 1 5375681 1 Final -Inicial 13020 
Identificación Contómetro Nª 39-Ton Loadin" F3bricantc SMITH METER INC. 
N° de Serie No tiene Mínimo Fluio n.-craciona 11 szls/min) 120 
Modelo No tiene Máximo Flu io Onera cion a II l!ls/m in) (,00 
Marca No tiene Fecha de Calibración del Serafin 26 de E nero de 2005 
N" de Serie No tiene TemnerJtura de Calibración ºf 68 

Coeficiente de Expansión Material Capacidad(Gls) 500 0,000033 
.,.__,_,.nrV · ... d) 

Fluio 1 1 Fl•rio2 Flu io 3 Fluio4 i:.--�'-� A tt,�� nr nt> r,.1a,-�:Att 
Fluio en GPM 
Factor anti <..'\JO a ai us tar IM F )= 
API Corre.,ido rro ducto 

Pasada 
Flujo 1 

1 (GPM) 2 
3 

150 
n---.... ..liin. 

T emp. 
1·F1 

RISn 
81.40 
.,., ,;n 

RI lW 

Nue,·o Factor fMF\-

Pasada Tcmp. 

Flujo 1 ,·i=1 
1 .,., <:n (GPM) 
2 11'\ 7'; 
'\ SIi <:n 

300 
n----...1.·,.._ 0'> <O 

Nuevo Factor (MF)= 

Pasada 
T emp. 

("F) Flujo 1 
(GPM) 1 SIi <;O 

2 8 1 40 
3 11 I 60 

450 
ln.----1;n 111 <:n 

Nuevo Factor íMF\-

. 

150 1 300 
0.9988 1 1 0001 

40.41 

Probador Volumétrico ISerafin\ 
Vp 

Cts Ctl 
Vol. Corr. 

IGaJ\ t<.ial\ 

4Q0 "" 1 t\lVH (\ CHIO<¡ "19'> º" 
498 90 1 0004 0.9895 493 8 8  
<;O 1 nn 1 f\fVlC: n º"º" A0< 7'\ 

4Q9 ,. .. 1 nfVl<: "º"º' ,I0A "'> 

. 
Probador Volumétrico íSerafln 

Vp 
,r.,.n 

Cts Ctl Vol. Corr. 
,r.�11 

cnn nn , nfVl<; n n11on AnA "7,I 

c:nn JO 1 ""''" n 989" d<,)'; '" 
""" '" 1 fl/V>A no110<: A0" n"7 

<nn n 1 """" /\ORO? •n• nor,,7 

. 
Probador Volumétrico fSeraflril 

Vp Cts Ctl Vol. Corr. 
(Gal) (Gal) 

<nn fVl 1 nnnA "ªº95 AOA <)7 
499 80 1 0004 0 .98 95 494 77 
c;nn 10 1 nlVlA O 9119,; A0C 07 

•nn 07 1 (\fVlA nnonc AOA 0>,7.:t. 

400 2004 
1 00013 

1 ' 
Medidor (Indicación en el Contómetro) 

Temp. Vm Vol. Corr. 
1·f1 IGal) Ctl Cpl (Gal) Factor % Desviacjéri 

77nn S00.00 O 91)170 t rvln0 49,; 9 n ºº"'"' -O '\77% 
78 00 499 00 O 99120 1 0000 494 6 O 99853 -0.147% 
R'\ <;n 50? 0ll o 0119,;o 1 fVl00 .:t.Q,<. 7 o 0070R _n """º·'--

"70 "º ,oo 13 ll l)()0R 1 0000 495 n O Q0758 _n o 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 
. . . 
Medidor (lndicaci6n en el Contómetro) 

Temp. Vm Ctl Cpl Vol. Corr. Factor % Desviaciéri 
1 ·i=l ,r.�11 ,r.�11 
., .. "" 501 oo O QIIQ<;0 1 fVl00 .:t.Q<; 7 o 9979R _n -,n-,o/n 
'1A <;O <;0I SI0 0.9AAO0 I IVlt)0 49<; 8 0 90117.d. -O 1 ')6º/ft 
.,., "" ,;01 10 O QR<l?0 1 IVl00 A0C 7 n nos,7c¡ _n, -,c:oL 

11, , J c;n 1 '.\fVln oº""º" 1 o dQ<¡ 7d 0 00R.:I.Q _0 1 <: IOL 

RE ALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO . . . 

Medidor llndicación en el Contómetro\ 

Temp. Vm Ctl Cpl Vo l .  Corr. 
("F) Factor % Desviacioo 

(Gal) (Gal) 

77nn ,;nn nn O 9Q I 70 1 fVlnn A0<¡ Q o 900-,, -º 1 770/. 
7800 499 90 O 99120 1 0000 495 5 O 99853 -O 147%
7Q nn snn nn O 99070 1 rv,no 49,; 4 n °9944 -O 051,0,1,, 

-,o n .:100 97 0001?:alliiii 4Q'i <;7 O QQR7'\ -º 1 ') 7o,;. 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO (X) 
� 



HOJA DE CA LIBRACIÓ!'- DE ME DIDORES DE FLUJO TIPO DES PLAZ Al\flE'."JTO POS ITIVO O TURBINAS CON S ISTEMA MECÁNICO 
CON"ffiATISTA 1ros<i:nDr10 INGI "'111'"RÍA l'"l l'"rT�• --'""I SDI _i;-A:\IE".VCOS.t.r ¡:-,.,.h� .... ,-�l'L---· · -- 29 .... Abril de 2nn,i; 

Datos del 1 UbicacióníProducto pi,,..,., di.• Vcntas-R •fin-:-. r�-h .. tt_ 1>. .. ..,,.. N"4 11--..11:<:r.1 2 

Sistema de 
2 N" de Contómctro 50 
3 Tino TooLoadilll!. 

Despacho 4 Fabricante SMITH METER INC. 
Mecánko 5 Totalizador Inicial 616215706 1 Lectura final 1 61(,221206 1 Final -Inicial 15500 

6 ldentificac ión Con1ómetro N" 50-Too Loodinl! Fabricante SMITH METER INC. 
Datosdd 

7 N" de Serie No tiene Mínimo Fluio On<.'Tacional ( 1,ds/min l 150 
Contador l.( i\-todelo No tiene Máximo Fluio Onc:racionalt.ds.imin) 450 

9 i\fan:a No tiene Fecha de Calibración del Serafín 26 de Enero de 2005 
Datosdd 10 N" de Serie No tiene Temn,,ratura de Calibración ºF 68 
Probada- Coeficiente de Expansión Material 

Volw11c:trico 11 Capacidad(Gls) 500 0.000033 
o.� .... ....,.. v�, .. tt.,.,.;,., 1tt1 

12 Fluio 1 Flujo:? Flujo 3 Flujo 4 Fecha Anterior de Calibración 
Datos de la 1 3  Flujo en GPM 180 300 430 9 de Marzo de 2005 
Calibración 14 Factor antil!UO a aiusta r ( MF)� 0.9W5 1.007 1.0088 

15 API Co rn:gido p roducto 34.11 1 

16 Probador Volumetrico ( Seraf"m) Medidor(lndicación enel Contómetro) 
Vp Vol. Corr. T,:mp. Vm 

Cpl 
Vol. Corr. 

17 Pasada Tem p. (F) 1Gall 
Cts Ctl cGa11 ,·n (Gal) Ctl IGall Fact or 

'7ii"" 
Fhgo 1 1 77.50 499.75 1.0003 0.9920 495.91 76.00 499.70 0. 9926 1 .0000 496.0 0.99981 

-..r (GPMl 76.50 500.75 1.0003 0.9924 497.0X 76.50 500.46 0. 9924 1.0000 496.7 1.00086 -

20 3 79.70 499.88 1.0004 0.9908 4Q5.47 77,00 499.96 0.9922 1 .0000 496.1 0.998R0 
21 

180 Promedio 77.90 500.1 3 1.0003 0.9917 496.15 76.50 500.04 0.9924 1.0000 496.24 0.9991<2 2:! 

23 

24 Nuevo FaclOr (l\fF) REALIZE CORRI DA PARA OTRO FLUJO 
. . 

25 Procaoor VolumetrlCO <=nntn) Me<hdor(lnd1cac1on en e contometro) 

26 Pasada Vp Cts Ctl Vol. C01T. Temp. Vm Ctl Cpl Vol. Corr. Fact or Temp. ( °F) ,r.,.11 ,r.,.11 ,·i:- 1 ,r..,11 ,r.., 1\ 
� 

Fl\lio 2 1 /6.:,0 :,OO • .!:, I.U0UJ U.'l'l.!4 496.:,9 16.:,u ,uo .20 0.'1'1-4 1.woo 496.4 1.00039 
28 (GPM) 2 76.50 499.62 1.0003 0.9924 495.96 77 .00 499.60 0.9922 1.0000 495.7 1.00052 
29 3 79.70 499.75 1.0004 0.990X 495.34 76,00 499.XO 0.9926 ,.moo 496.1 0.99k47 
30 

"3T' 300 Promedio 77.57 499.87 1.0003 0 .9919 495.97 76.50 499.8667 0.99240 1.0000 496.07 0.99979 
32 

R� Ll�A rAKA- 1-·LUJU 3..1 :'iun-o Factor (MF)= 
. . 1 

34 Probador Volumétrico ( Seraf"m) Medidor(lndieación en el Contómetro) 

35 Pasada Vp 
Os Ctl Vol. COtT. Temp. Vm Ctl Cpl Vol. Corr. 

Factor 
Fl"o 3 Temp. (F) 1Gall (Gal) ("F) 1Gal> (Gal) 

-36 (GPM) 1 76.50 500.37 1.0003 0.9924 496.71 77.00 500.40 0.9922 1.0000 496.5 1.00042 
7'7 2 79.70 499.37 1.0004 0.9908 494.97 76.00 499.40 0.9926 1.0000 495.7 0.99851 
'""18"" 3 77.50 499.87 1.0003 0.9920 496.03 76.50 4Q9.90 0.9924 1.0000 496.1 o.99qg5 

39 
430 Promedio 77.90 499.87 1.0003 0.9917 495.8999 76.5 499.90 0.99240 1 .0000 496.10 0.99959 

41 
REALl;MRIDA PARA-FLUJO 42 '.'iun"O Factor (Mt-)-

' 

% D esviaciól) 

-0.019% 
0.086% 

-0.120% 

-0.018% 

�ó Desviación 

0.039% 
0.052% 

-0.153%

-0.021¾ 

% D.:,sviación 

0.042% 
-0.149% 
-0.015% 

-0.041% 

CX) 
o, 



HO.JA DE CALIBRACIÓN DE MEDID ORES DE FLU.1O TIPO DESPLA ZAMIEN TO POSITIVO O TIJRBINA S CO N SISTEM A MECÁNICO 
CONTRATISTA· IC0."1-· --••• INC.Er:111:·uLts 11:'I L'r'TR""""�l:'Sl:"I <: D 1 -1:'4.,.,.L'V'"n <:Ar "--'- -'- r·� tih--' An, '22 ,t" 4. a.-n ,t" -.nnc: 

Datos del 1 

Sistema de 
., 

3 
Des pacho .d. 
Mecáni co 

5 

Datos del "' 

Contada-
7 
R 

Datos del 9 
10 Probador 

Volumétrico 11 

1? 
Datos de la 13 
Calibraciál 14 

15 

'"' 

17 

....lL 
---12..... 

?O 
__ll_ 

.,., 

23 
'?.d. 

?', 

26 

± 
')O 

...ll... 
,1 
�., 

·n

34 

35 

-lL 

�11 

An 
41 
,,., 

Ubicación/Producto Planta de Ventas-Refineria Conchán- Puent e Nu 2 /DIESEL 2 
N" de Contómetro 28 
Tino Too Loadi ni! 
Fatricante SMITH MET ER INC. 
Totalizador In icial 6222438 Lectura Final T 6227938 Fin a l -In icia 1 5500 
Identificación Cont ómetro Nn 28-Too Loadinl! Fabricante SMITH METER INC. 
N" de Serie No tiene Minimo Fluio O°"racional l<>lslminl 150 
Modelo No tiene Máximo Fluio Om:rac iona1<1?1slmin) 450 
Marca No tien e Fecha de Calibración del Serafin 26 de Enero de 2005 
N" de Scrie No tien e Tem,.,.,ratura de Calibrac ión ºF 

Coeficiente de Expansión Ma1erial Capacidad( Gis) 500 "-'··-"-•·'- !dl 
0,000033 

Fluio 1 Flnio2 Fluio 3 Fluio 4 F-h� • ,l-, (':,la,�r,An 
Fluio en GPM 180 300 
Factor anti2uo a a iustar < MF)·= O 9998 1 1 0006 
AP I C orre2ido oroduclo 34_¡1 

Probador Volumétrico íSerafln 

Pasada Temp. ("F) 
Flujo 1 

1 7f. 'i0 (GPM) 2 76 50 
'\ 7Q 70 

180 r>.----'ón 77 ,;7 

Nuevo Factor MF\= 

Vp 
1Gal\ 
499 7<¡ 
500 00 
,;nn t? 

"'"º º" 

. 

Cts Ctl 

1 nlY\'1 n ºº"" 
1.0003 09924 
1 nlY'IA n oono 

t nrv,� n "" 1 O 

. 

Probador Volumétrico íSerafln 

Pasada Temp. (F) 
Flujo 2 

1 70 11.d. (GPM) 
? 7f. "" 
' 77 nn 

300 
l>rn�A:n 77 77 

Nuevo Factor MFl-

Vp 
,r.�11 
,;nn 1n 
400 1>n 
,;nn nn 

..to9 97 

Cts Ctl 

1 """" n nn I e: 
t nlY'I, I\ ºº"íl 

1 I\IY'I� n ºº"" 

1 l\l'lll'\ ll 9Q I Q 

1 - Probador Volumétrico (Serafln 

Pasada Temp. (Fl Vp Cts Ctl 
Flujo 3 (Gal) 
(GPM ) 1 7,;. AO A ns¡ 7 <; ' n=� n no? n 

2 77 00 500 75 1 0003 0 9922 
'\ 70 OA <;llll l!<; 1 n(\(\A "ºº' <; 

430 
lr>rn�Aón 77 77 ""º 1., 1 CIIY\� n ºº 1 Q 

Nuevo Factor IMFl-

Vol. Corr. 
rGal\ 

,10,;.no 
49634 
"º" 71 

AO<. ne 

Vol. Corr. 
,r.-n 

,tnL r>A 

.d,0C OA 
.d,Q,;. .,._ 

49/.. 1\7(,0 

Vol. Corr. 
(Gal) 

..tOA on 
49699 
4º" 79 

A<\L "l"IC:7 

430 11 de Mar:ro de 2005 
O 9975 

1 

Medidor ( In dicación en el Cont6metro) 
Temp. Vm Vol. Corr. 

1"Fi rGall Ctl Cpl rGall Factor % Desviación 

-,,;. nn 'i00 01\ oºº""' 1 1\000 Al\-"'\ n nn.n.�o _n nA '?0/.. 
76 50 500 20 O 9924 1 0000 491,4 O 99988 -0 01 '?%
77 nn ',1\1\ .d.ll ll.9922 1 llllllll "'º"' .. n OOll.d.') -O 1 'iRº/-

7/.. en ,;oo .,n 11 00 ') � 4Q/, 411 0 000'?9 -01\ 71°./,

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLU.1O 
. . 

Medidor íln dicaci6n en el Contómetro) 
Temp. Vm Ctl Cpl Vol. C orr. Factor % Desviación 

r ·i:-i /G<d\ ,r.�, \ 
"7"7 nn <;nn en nao-,, t nnnn AO-",;. n 000,79 _n 121°,.t, 
7,;. A< .c;nn '?ll ll 092 1 1 nnnn "º"'" n "''" '1 ll _n """º/-
7,;. '"' ,;nn .d.n nQ922 1 nnnn "º" e: n nnncn _n ncno,:, 

7,;. 75 ,;nn JM7 o 992?011111111iii 491, 41, ll 009
i 

-O ll7llº/-

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLU.1O 
1 

Medidor (In dicación en el Cont6metro) 

Tem p. Vm Ctl Cpl Vol. C orr. 
("F) Factor % Desviación 

(Gal) (Gal) 

"7-" ..... 51lll 01\ ll 00'? 1 1 llllllll "'º"'º n 00'-RQ -0.d.l I º/-
76 80 49490 0.9922 1 0000 491.0 1 01212 1212% 
77 nn 40Q '-3 ll_9()? J t llllllll .d.0<;7 1 nn-,.,.,, n '>'?'\"/r 

7,;. ll 402 ..t.d. n oo-,-,:aii .d.Q.1 5,;. 1 '"'' 1) J,1 )O/_ 

REALlZE CORRIDA PARA OTRO FLU.1O CX) 
O) 



HOJA DE CALI B.RACIÓN DE ME DIDORES DE FLUJO TIPO DESPLA ZAMIENTO POSITIVO O TURBIN AS CON SISTEMA MECÁNICO 
CON TRA TISTA CONC:OR<"IO INr.FN IFDi"' F.• .... 1 -· .... ...-c:. .. -1 C:. R 1 - F-"M...-,vco <;¡ 4 C r.--i.- ,._ r�o:L ___ .,. __ , n ,._"A-----•- -,nns: 

Datos del 1 Ubicación/Producto Planta de Ven tas-Refinería Conchán-Puente N" 2 /KERO 

Sistema de 
,, N" d e  Contómetro 43 
3 Ti1>0 Ton Loadim, 

Despacho 
4 Fabricante SMIIB M ETER INC. 

Mecánico 
5 Totalizador Inicial 180418 L ectura Final 1 183420 Final -Inicial 3002 

Datos del 6 l dcnti ficación Contómetro N" 43-Ton Loadini, Fabricante SMITH ME TER INC. 
7 N� de Serie No tiene Mínimo Fluio Oneracional l!!ls/minl 1 2 0  

Contador 
l! M odelo No tiene Máximo Fluio Oneracionalli>ls/minl 600 

Datos del 9 M arca No tiene Fecha de Calibración del Serafin 26 de Enero de 2005 
10 N º de Serie No tiene Temneratura de Calibración ºF 68 

Probador Coeficiente de Expansión Material 
Volumétrico 11 Capacidad(Gl s) 500 0,000033 

Id\ 

12 Fluio 1 Fluio 2 Fluio3 Fluio 4 i:: ...... h,. An•A•Ó�·"· r,.1¡i...��;,:,n 
Datos de la 13 

Calibración 14 
15 

I/, 

17 

18 
19 
20 
21 
22 
23 
"4 

')<¡ 

26 

')7 
2& 
?O 
,o 
'1 
u 

,, 

34 

35 

36 
37 
•8 
39 
;I{\ 

41 
4 2  

Fluio en GPM 
Factor antil!uo a aiustar ( MF)= 
API Correi?ido oroducto 

Pasada 
Flujo 1 

1 (GPM) 2 
3 

150 Pmm��in 

Temp. 
,·n 

77 {\I\ 

81 50 
81 on 

sm 13 

Nuevo Factor (MF)-

Pasada 
Temp. 
r•Fl Flujo 1 

1 7() 70 (GPM) ., &O nn 
' 111 nn 

400 
IP----"- 80 ')l 

Nuevo Factor (M F)-

Pasada 
Temp. 
(•F) Flujo 1 

(GPM) 1 77 on 
2 79 70
3 7l! ¡¡9 

600 
p..-, .... ��io 711 'i3 

Nuevo Factor (MF)= 

150 400 

0.9982 1 00012 

4041 

Probador Volumétrico /Serafin 1 
Vp 

I Gall 
en-, oo 
501 00 
,;nn11n 

S0L27 

Cts 

1 nn,n 
1 0004 
1 ooo,; 

1 0004 

• 

Vol. Corr. 
Ctl 

IGall 
o 0017 A0"1 Oj¡ 
O 9895 495 96 
n QRO? .dQ<; ,. ,, 

o ()(\O 1 491, <;') 

1 

:Probador-Volumétrico ISerafln1 ( 
Vp 

Cts C tl 
,r�1i 
dQQ00 1 000.:1 n 0Q.1.3 
<;nn nn 1 nnn.i. 0 00<; 
d0II llt\ 1 nnn.:1 n oo,;7 

d00 ?.7 1 nnn.<1. n oos:o 

. . 

Probador Volumétrico·rserafin1 

Vp 
(Gal) 

7 49110 
750 00 
7s:o 11 

7S0 nn 

Cts C tl 

1 nnn-i. 0 0017 
1 0004 O 9943 
1 nno4 0.9922 

1 nnn� O 9<n7 

Vol. Corr. 
,r:al) 
496.'" 
497_7 0 
40,:. l!7 

496.970& 

Vol. Corr. 
(Gal) 

.,,,., l!9 
746 01 
744 <;, 

........ llt\�I! 

600 
1 00013 

Medidor (lndicaciát en el Contómetro) 
Temp. Vm 
,·F) IGall 

¡¡-, oo en� nn 
83 00 504 00 
R, ,;o ,;01 on 

l!'>Sn <;O') r,7 

Ct l 

o o110-, 
O 9887
n 01111,c; 

nosis111 

Cpl 

1 ooon 
1 0000 
1 oooo 

1.0000 

Vol. Corr. 
IGall 

,1()7,. 
498 3 
dQ',, 

497.04 

2004 

1 

Factor 

1 nnn11, 
O 99530 
1 OIYl77 

0 0OS!0i-

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 
1 1 

M edidor /Indicación en el Contómetro) 
Temp. 
,·Fl 

1n on 
SI') 90 
111. nn 

SI') 0 7  

Vm 
,r."I) 
s:no on 
s:nn nn 
<nn s:n 

s:nn 1667 

Ctl Cpl 
Vol. Corr. 

/C::,ll 
n 0R0'>n 1 nnno 494 '-
n 011g70 1 nnnn 40,t 4 
no1111<n 1 nnno ,t(ld 7 

n 0111111n llllllliii 
-

Factor 

1 t\lll<;, 
1 nrv; 77 
1 {\{\,t ,,0 

1 004l!7 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLU.JO 
1 1 

M edidor flndicaci ón en el Con tómctro) 

Temp. Vm 
Ctl Cpl 

Vol. Corr. 
(•F) 

Factor 
(Gal) (Gal) 

11-, no 7,10 e ... no�o,o 1 nnnn 741 <; 1 001')7 
83 00 750 10 O 98 9 20 1 0000 742 O 1 00541 
81 ºº 7en 19 o 989!0 1 nnno 742 O 1 om39 

11') n 7'10 ()<; n ooo 17 1 741 l!l 1 004()') 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 

% D esviación 

O 0l!1•,� 
-O 41(1'/o 

o 077"/A 

-0 1 {\dO/n 

% Desviación 

O ,<; ,0/n 

O f.77% 
n ..J,?OO/_ 

O 4l!7% 

% D esviación 

o ,.,.,../A 

O 541% 
OH9% 

ºMt CX) 
--...J 



HOJA DE CALIBRACIÓN DE MEDIDORES DE FLUJO TIPO DESPLAZAM IENTO POSI TIVO O T URB INAS CON SISTEMA MECÁNICO 
CONlRATISTA , .. ,oranª"'"'' "'lllcRÍA ..-, 1cc-n;rnnw�1o1 � u 1 _ló'AMlo'vrn� A.C ¡:-.., ... � .t.• r,.,,L- · · . ,.:. AP Ah.a ,1,. ,no-; 

Datos del 1 
, Sistema de 
j 

Despacho 
4 

Mecánico 5 

Datos del f, 

Contada-
7 
R 

Datos dd 
Probador 

9 
10 

Volu métrico 11 

12 

Datos dela 13 

C alibración 14 
15 

In 

17 

1 J8

20 

--1L 
22 
23 
24 

,e; 

26 

-

_)J_ 

ll 
1, 
11 

34 

35 

....lL 

� 
40 
41 
42 

Ubicación/Producto Planta de Ventas-Refinería Com:hán - Puent e Nº 2 /DIESEL 2 
Nº de Contómctro 42 
Tino Too Loadinl! 
Fabricante SMITH M E TER INC. 
Toializada- Inici al 7348026 1 Lectura Final 7353525 F inal -Ini cial 5499 
Ident ificación Cmtómetto N''42-Ton Loadint> Fabricante SMITI-I ME TER INC. 
Nº de Serie No t iene Mínimo Fluio On<.-racional li>ls/min) 150 
Modelo No t i ene Máximo Fluio Oneracionalh!ls/minl 450 
Marca No tiene Fecha de Cal i bración del Serafin 2 6  de Enero de 2005 
Nº de Serie No t i en e  Tem---atur a  de Calibración ºF 68 

Coeficicnt edc Expan sión Material Capacida«Gls) 5 00 
IP�.._ ... ��. V-'··-. 

. -� l,i) 
0,00003 3 

Fluio 1 Fluio 2 Fluio3 Fluio4 F�h� Ant�•inrcie íali,._,�,,;,;" 
Fluio en GPM 150 300 450 1 1 de Marzo de 2005 
Factor antiwo a aiustar  I MFl= O 9999 1 0015 
API Correcido nroducto 34.1 

Probador Volumétrico (Serafin1 

Pasada Temp. (°F) Vp 
Cts Ctl

Vol. Corr. 
IGal) (Gal) Flujo 1 

1 77 ,10 ,;11n¡¡7 t nnn3 O Q'120 ,1.07 n, (GPM ) 2 7 6  48 50012 1 0003 O 9924 49 646 
l 79 6R <;nn 17 1 nnn4 0 990R 495.96 

1 50 
Pron�rlin 77 Sil! 'i00A.< 1 nnn1 n 0017 "º"'"" 

Nuevo Factor íMFl= 
. 

• Probador Volumétrico íSerafin) , 

Pasada Temp. (F) Vp Cts Ctl Vol . Corr. 
((';,-,(\ /(;:,() Flujo 2 

(GPM ) 1 7"- A.JI c;nn.,,; t nivn O QQ21 "º'' c;,t 

, 7 6  A.JI A0l>7<; 1 nnrn O QQ'H A0<; 1)'5 

1 7Q AA c;nn ,, 1 0{\{\,t n Q907 495M, 

300 
!Promedio 77 ce; A.00_7 I 1 nivn O 991R 4 9<; 7A.ll'l 

Nuevo Factor IMFI-
1 

Probador Volumétr ico ISerafin·) 

Vp Vol. Corr. Pasada Temp. (° F) Cts Ctl 
Flujo 3 (Gal) (Gal) 
(GPM ) 1 76 MI "º""º 1 01\{\'l 0 0O'>A 4QF,, ,,. 

2 79 68 49912 1 0004 O 9908 494 72 
1 77 <;O 4QR <;n 1 0001 o QQ?I) 494 .67 

450 
l>,-,m,.,l;n 77 vo 490, 1 1 l)lln'l O Q<)I 7 dOC "IA,I <; 

Nuevo Factor ll\-lF), 

1 0019 

Medidor (Indicación en el Contómetrol 
Ten4>. V m  V ol. 
(°F) <Gal) Ctl Cpl Corr. Factor 

7C 00 cnn o n noo ,6 1 nnnn 4Q7 ? o Qoo,.c 
76 48 500 20 O 9924 1 0000 496 4 1 00012 
76.90 <;1)1) 40 O 0922 1 onoo 49F. <; 099891 

7F,, ,..,_ cnn <;O nou-,,1. 1 4()(, 70 

REALIZE CORRlDA PARA OTRO fo'LUJO 

Medidor (Indicación en el Contómetro) 
TefTl'. V m  

Ctl Cpl Vol. 
1 ·i:-, ,r.,..n Corr. 

Factor 

7,:. "º cnn ,o 1) 00'),ll) 1 nnnn 4QF,, .4 1 nnn-,¡¡ 
77 no A.QR �O O 00,20 1 nnnn 40,1. O 1 nnn:,¡¡ 
77 10 cnn ,o n oo,no t nnnn ,io,:. e 000Rll 

76 Rf, 49Q 7H1 n ºº'"º 1 nonn 495 94 0.9996" 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 

Medidor /Indicación en el Contómetro) 

TeJlll. 
(ºF)  

7F..87 
76 00 
76 'i0 

76 e; 

V m  
(Gal) 

51\{\ 12 
499 20 
4011 60 

499 11 

V ol. 
Ctl Cpl Corr. Factor 

(Gal) 
n 00,20 1 ""'"' 4º"'., 1 nnn?4 
O 99260 1 0000 495 5 099841 
O 99?40 1 nnnn 494 8 0.99971 

OOO'?A.°Wliiii 4QS 51 099945 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 

% Desvi ación 

-O o-:i-;o/4 
0 012%
.o 109%

-0.044% 

% Desviación 

O O'?!IO/n 

0 0?R¾ 
_I) 1 F,,Qo/n 

-O 01R% 

% Desvi ación 

O 0,401, 
-O 159% 

-" 029 °,r. 

� 
CX) 
CX) 



--· 
HOJA DE CALIBRACIÓN DE ME DIDORES DE t'LUJO TIP O  DE S P LAZAMIENTO POSITIVO O TURBIN AS CON SISTI:M A MECÁNICO 

CONTRATI STA .,...,.. ... ,., ... RrlO 11'1r,I NIF.RtA F.I lló'.rl'ROnllló'S.l,'I S.R.1 •. -F"'""llló'VC-ns. "' r ,e-__ -.,� AA r�I"---'-'--· 14 ,t. lvl�--- .tn '>nM 

Datos del 1 Ubicación/Producto Planta de Ventas-Refinería Cmchán-Pucntc N"I /KERO 

S is tema de ., Nº de Contómctro 26 
3 Tino Too Loadine 

Despacho 4 Fabricante SM ITH METER INC. 
Mecánico 

5 Totalizador Inicial 2953546 1 Lectura Final 1 2956560 Final -Inicial 13014 

Datos del "' Identificación Contómetm N" 26-Ton Load in e Fabricante SMITH METER I NC. 
7 N"de S erie 4 5 287 287 Mínimo Fluio Oneracional lels /min) 120 

Contador 11 Modelo SMITH METER INC. Máximo Fluio Ooeracionallelsimin) 600 

Datos del 9 Marca No tiene Fecha de Calibración del Serafin 2 6  de Enero d e  2005 
10 N" de Serie No tiene Temnerntura de Calibración ºF 6 8  

Prob adcr Coeficicnle de Expansicii Material 
Volwnc:trico 11 Capacidad(Gls) 500 0,000033 

v-•··- ',f\ 

.., Fluio 1 Fluio 2 Fluio 3 Fluio 4 Ft,ch" Ant • .;,- <le (',il.h---'·"-
Datos de la 13 Fluiocn GPM 1 50 300 
Calibración 14 Factor antiiruo a aiuslar I MF)= O 9998 1 001 

15 API Corre2ido nroduc to 40.4 

11'. -L Probador Volwnétrico (Serafín 
Temp. Vp Vol. Corr. 

17 Pasada 
l

ºF\ /Gal\ Cts Ctl IGal) 
...JL 

Flujo 1 
1 81 <;O ,;mon 1 oon.t 00110.o¡ 404_97 

__J2.._ 
(GPM) 2 87-'i0 499.80 1.0006 0 9909 495 57 

20 3 ll"l.75 499 no 1 ooo,; 0l)II0? 493.87 
--1.L 1 50 

22 D-.... -�;n, 114')<; 499 ..-..n 1 nnn,; no110 9 404 80 
23 
24 Nuevo Factor CMF)= 

')_<¡ 'Probador Volwnétrico (Scrafin 

26 Pasada Temp .  Vp Cts Ctl Vol. Corr. 

- Flujo 2 ,•F\ f{�I) ICial\ 

� (GPM) 1 87 <;O 500.20 1 00M 09909 495 97 
2 83 75 sm "lo 1 nnn,; no¡¡92 49S l'i 

?<) 3 81 <;O sm 10 1 onnd. no110 ,; d.0c¡ 07 
300 

ll 1 D---, -� ÍO 114 ')<; 500 ')0 1 non,;; n089() d.0<;_J968 
"l? 
:n Nuevo Factor lMFF 

34 Probador Vo[wtiéirico (Serafín 

35 Pasada 
Temp. Vp Cts Ctl Vol. Corr. 

Flujo 3 c•F) (Gal) (Gal) 

__JL (GPM) 1 ll."l00 <;OI 110 1 000<; 0081(7 49..-.. "lll 

;� 
2 8250 500 20 1 0005 0 9890 494 93 
l sin n11 4°" .50 1 00l'U 0000') 49"l Sii 

,....lL 450 
40 n. �,- SI I Sil sm 1 7  1 ooo,; 00Sl9l 40<; º"-00 
41 
4? Nuevo Factor lMF)-

450 2004 
09996 

Medidor (Indicación en el Contómetro) 
Ternp. Vm Vol. Corr. 

,.F) IGal) Ctl Cpl (Gal) 
Factor 

11') /ll) S00.10 O 011110 0 1 ()Mil 4 94 e; 1 011011<; 
81 00 4 99 00 O 98970 1 0000 4 93 9 1 00346 

114 <;O .<l00 <;O ()0111100 1 00110 4 9],; 1.0007] 

82 c;o 400 <; J n 01111() 1 0 000 40"\ en 1 001 f'.8 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO . . 

Medidor (I ndicación en el Contómetro) 
Ternp. 

,•F\ 
&I nn 
1(4 'ifl 
1<2 nn 

8'> ,;n 

Vm 
,r,,.n 

502 4n 
'ifll sin 
<;01 1 0  

S Oi  7 M  7 

Ctl Cpl 

O 08()70 1 0000 
n o<rwnn 1 f)IVUI 
(1 0lll!0n 1 onnn 

O 01(1(87 1 0000 

Vol. Corr. Factor 
,r.,.n 

497 '> O 99747 
4QS" 11 000_74 
,t()<; <; n ooanc 

4Qf, IS! 00 

REALIZE CORRlDA PARA OTRO FLUJO 
1 1 

M .:didor ( Indicación en el Contómetro) 

Temp. 
("F) 

1(4 nn 
82 00 
8 I IVl 

8? l 

Vm 
(Gal) 

<;0l d.n 
502 10 
<;00 nn 

<;01 83 

Ctl Cpl 

n 01(870 t nnnn 
O 9 8920 1 0000 
n 08Q70 1 nnnn 

O 0Sl"'>n 1 

Vol. Corr. 
(Gal) 

Factor 

4 Q7 7 n QQ7l'> 
496 7 O 99649 
Ao.• Q o 09790 

40..-.._4 I 0.99P3 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 

% Desviac ión 

0 011<;% 
0.346% 
no?]% 

O I '"'º/. 

% Desviación 

-O?<; lº/•
-0 1 ?LO/ 

-º"ª"O/. 

-º 1 <; 

% Desviación 

_0 '>LOO/. 
-0 351% 
-º., ll"fl/. 

-0.'>.77% 

1 (X) 
(O 



HOJA DE CALIBRA CIÓN DE MEDIDORES DE FLUJO TIPO DESPL AZAMIENT O POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA MECÁNICO 

CONTRATISTA 

Datos del 1 
., Sistema de  3 Des pacho .4 

Mecánico 
5 

Datos del ¡:; 

Contador 
7 
R 

Datos del 9 
10 Prob ador 

Volumétrico 11 

,., 

Datos de la 13 
Calibració n t .4 

15 

1 ¡:; 

17 

IR 
19 
-,n 
2 1  
.,., 

23 
.,.,, 

'" 

26 

')7 
')j¡ 
'º 

"\O 
ll 
l? 
,.,. 

34 

35 

,..,_ 

37 
JR 
39 
4{\ 
41 
47 

lt"'ON".nn.r-1.n 1N,r...-�1..-nf.� FI.FCTDnn1..-c;:s::1. S D 1 _ ,..& ,..,.,vr,n <;: 6 r- J:"-·h� rl� r�I"•-• .· "--· 1 <;-'-U---- ,l .. -,nnc¡ 
Ubicación/Producto Planta de Ventas-Refinería Conchán- Puente Nº 3 /KERO 
N ª de Contómetro 34 
Tino Ton Loadint! 
Fabricante SMITH MEl"ER INC. 
Totalizador Ini cial 5 14285 Lectura Final r 517289 Fiml -Inicial 13004 
ldenti ficació n Contómetm N" 34- Ton Loadin<> 
Nº de Serie 480-28310-7332
M odelo SMI TH METER INC. 
M arca No tiene 
Nº deSerie No tiene 

Capacidad( GI s) 500 

Fl uioenGP M 
Factor a ntieuo a aiustar I MFl= 
AP I Corr=ido oroducto 

Pasada 
Temp. 

l
°F\ Flujo 1 

1 SI') c¡" (GPM) 2 85 50 
"\ R"\ 00 

150 
'º--·"'- SI"\ l'.7 

Nuevo Factor IMF)-

Pasada Temp. 
,·F"I Flujo2 

1 SI< nn (GPM) 
2 SI') "º

,. R<; ,;n 

350 
P---..1;n R'1 ,.,. 

Nuevo Factor IMF)-

rasada 
Temp. 

("F) Flujo 3 
(GPM) 1 R'.l nn 

2 83 00 
l R4 e n

600 
- .. R'.l ,;n 

Nuevo Factor tMF) 

Fluio 1 Fluio 2 
150 350 

O 9989 1.0015 
40.4 

Probador Volumétrico (Serafln) 
V p  

Cts Ctl IGall 
.4an on 1 nnnc¡ n OR<rl 
498 00 1 0006 O 9875 
Aa.r.nn 1 nnnc O ORSl7 

A,07 O> 1 nnnc O 05'R4 

Probador Volwnétrico <Seráfin) 
V p  CIS Ctl 

,r.,.I\ 

5"" "" 1 IV\nL ll '"''N 
""" nn 1 """" n ºº"" 
,;nn nn 1 nnnr.. n OSl7<: 

crin R'.l 1 nnnc¡ n 02RI 

Probador Voluml!trico 'Serafin\ 

V p  
(Gal) 

Cts Ctl 

<;{\t\ nn 1 OOO'i íl ORSl7 
500.20 1 0005 O 9887 
,;nn->n 1 nnnc n ns¡Sl(l 

c¡nn l'.l 1 nnn,; n "ºº"' 

Vol. Corr. 
IGal\ 

,it>A CA 
492 06 
'1º" .,_,. 

.4,..,., "·' 

Vol. Corr. 
'"'-" 

AI\L L<: 

.,,,.. . ..,.,, 

AnA {\;l 

Anc:1'.\00 

Vol. Corr. 
(Gal) 

AOA CO 
494 79 
AnA ;l"7 

AnA L I Slf\ 

F abricante SMITH METER IN C. 
M inimo Fluio Ooc:racional I els/min) 120 
M áximo Flu io Oneracionalfl, Is/ mi n) 600 
Fecha de Calibración dd Serafin 26 de Enero de 2005 
Temneratura de Calibración ºF 68 
Co eficient e de Expansión Material 

ln-L,�rlnr Vnl•·-••·'-- 'rll 
0.000033 

Fluio3 Fluio4 IFeclrn AnrPnnrcleC'al" 
600 2004 

1 0011 
1 

M edidor (Indicación e n  el Contómetro) 
Temp. Vm Vol. Con-. 

'"F\ !Gal\ Ctl Cpl IGal) Factor 
sn, ,;n c;nn nn OQ¡;¡si,;n 1 """º "º" J 1 nnn,;st 
82 00 499 00 O 98750 1 0000 492 8 O 99857 
R<; N\ -,;nn nn OQR770 1 nnnn .d.O'.l Q o 003c;o 

R3 ,;n 400 ,.,7 o o S! 7() 1llllliii .d.Q3 ¡:;-, O QQ7'i<; 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 
. . . 

Medidor (Indicación en el Contómetro) 
Temp. Vm Ctl Cpl Vol.Con-. 

1 "F"I ,r.�n ,r.�11 Factor 

.,.., "" c¡n-,. n" O ORi,70 1 nnnn """' ,. 1 ººº'"""
.,,. en so 1 nn 0.98SI'-" 1 0000 .40<¡ 2 n QQRQQ 
.,., "" 'iOI nn OOR7<;n 1 º""º """ 7 (l nnoc¡s¡ 

º" 17 ,;n¡ ¡:;,:.1,7 O QR7'i7 1 .10<; 4'.l {\ OOOA? 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 
1 

Medidor(btdicación en el Contómctro) 

Temp. Vm 
CII Cpl Vol.Con-. 

("F) Factor 
(Gal) (Gal) 

Sil "" SOi nn OQRQ70 1 """" "º" R 0 QQ7.d0 
85.00 501.50 O 98770 1 0000 495 3 O 99891 
SI'-' fV\ SOi nn 0 .9R720 1 0000 .d.OA,-. n 0007¡:; 

OA n 'iOI 17 OQRR""' 1 0000 .d.OC ?<; 11 QQR7? 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 

dLOU, 

" 

% Desvia ción 

n ricRO/_ 
-O 143% 
_n ,;c;oo/ft 

--

% Desviación 

nn,-.wo/ft 

.O IO!O/n 

.n 1 .d. ')0/n 

_n {) <: SIO/_ 

% Desvia ción 

_n ?<; 10/ft 

-O 109% 
.n f\'>Ao/o 

.o,
. 

(O 
o



HOJA DE CALlB.RAClóN DE MEDIDORES DE FLUJ O TIPO DESPLAZAMlENTO POSITIVO O TURBINAS C ON SI STEMA MECÁNICO 
CONTRAT ISTA IC'ON"-ORCIO INr-11 NlloD.A lol .l'.CTR�IL"C::E"I "- D • - a;".t._MFVCO "--A I' i::-Prh� ,lp r·�·"·---=-'--· 1 R .i� ,.,. ____ ,lp ... nn .. 

Datos del 1 Ubicación/Producto Planta de Ventas,Refineríu Conchán- P uente Nº 2 /KERO 
., Nº de Contómetro 29 Sistema de 
3 Tioo Too Lwdin2 

Despacho 4 Fabricante SMITH METER INC. 
Mecánico 

5 Totalizador Inicial 688952 1 Lectura Final 1 691963 1 F inal-Inicial 3011 

Datos del I, Identificación Contómt:tro N" 29-Ton Loadinc Fabrican le S MITH MET ER INC. 
7 1',"" de Serie 405287291 Mínimo F luio ílneracional ,.,(s/min) 120 

Contador 
!( Modelo SMITH METER INC. Máximo Fluio ílneracionallcls/min) 600 

Datos del 9 Marca No tien e Fecha de C alibración del Serafin 26 de Enero de 2005 
10 Nº de Serie No tiene Temoeratura d e  Calibración ºF 68 

Probada- CocfiCÍL'1lte de Expansión Material 
Volumétrico 11 Capacidad(Gls) 500 

IPo·nh�,1�.v�, .. -,..,;r� n1 
· 0,0000 33

1., Fluio 1 1 Fluio 2 Fluio 3 Fluio4 Ir-.... � .... A .... ,1..., r�•·"-.-.-:A,n 
Datos de la 13 Fluio en GPM 
Calibración 14 Factor anti"'-'O a a iustar (Mf)= 

15 API Corre<'ido nrod ucto 

16 
Temp. 

17 Pas ada 
¡"fl 

- Flujo 1 
...JJ!..... (GPM) 1 79 ºº 
_!_2__ 2 79 50 

'º 3 ll" <:n 
-1..L 150 ?? ID.�n••"in ")0 �7 

23 

24 Nuevo Factor IMF\ 

.,., 

26 Pasada T emp. 

- Flujo 2 ,·i=, 

(GPM) 1 82 <:n 
2 70 so 

,o 3 10 <:n 

400 
l 1 D.-.... --�in Rf\ <:Q 
l') 
ll Nuevo Factor (MF), 

34 

35 Pasada 
T cmp. 

Flujo 3 (•F) 

____lL (GPM) 1 RO <;O 

!�
2 82 50 
' 7<> c;o 

39 600 � ,_ 
ltíl SI'\ 

41 
4? Nuevo Factor IMFl-

150 1 400 
O 998 1 1 0001 

42 8 

Probador Volumétrico (Serafin) 
Vp Vol. Corr. 

IGall 
C ts Ctl IGall 

<:nn no 1 nnnA O 99114 49c; '\k 
500 10 1 0004 O 9902 495 39 
"'ºº 00 1 (\{\(Id. n ()8()7 AOd. n1,. 

"'ºº 70 1 (\{\(\,t n oon1 ,t(l,t 94 

Pro bador Volumétrico (Serafin) 
Vp Cts Ctl Vol. Corr. 

'r:.,11 ,c;,.1) 

<:nn nn 1 nnn5 O 9886 40d. S4 
<:nn <:o 1 nnn,1. (\ ºº"" AO<: 7R 
,nn nn 1 nnnA o oon-, "'º" ')() 

<:nn 17 1 M04 f\ 0S!()7 A0<: '>02S 

Probador Volumétrico.<Serafin) .,. 

Vp 
(Gal) 

499 00 
500 00 
c;o 1 nn 

<:nn l0 

Cts 

1 nnnA 
1 0005 
1 (V\(\,t 

1 N\f\A 

Ctl Vol. Corr. 
(Gal) 

O 0897 404 o,; 
O 9886 494.54 

o 090? 4CW-. '>R 

"<>S!O<: 4Q<: '"'-67 

600 2004 
1 0005 

Medidor (lndicaciál en el Contómctrol 
T emp. Vm Vol. Corr. 

¡"f) IGall Ctl Cpl 
IGall Factor 

79 (\(\ 507 n<: O 9un,1. 1 I\IY\(\ 497? n 9<)1,'>8 
8000 503 40 O 989<) 1 0000 498 3 O 99412 
Rn nn S04 nn O () 8()() 1 nmfl A<)R () 0 000?

() 

7 0(..7 503 1 <; o"º"' 1 4QS! IS O 0QlSi, 

REPETIR LA CORRIDA 
. . . 
Medidor (Indicación en el C o ntómetrol 

T emp. Vm Ctl Cpl Vol. Corr. Factor 
'·i=, ,r.,.11 ,r. .. 11 

8'>00 497 70 f\ 0R8QO 1 0000 4()?., 1 0(\,1.Q(\ 
7 00n """ -.n ººº"'"' 1 0IY\f\ 4Q7 S 0 00,:,<;Q 
70 (\(\ c:nn on oºº""'" 1omo d.0,C: 1 0 O0lllS( 

8"º" 5nn "lnnn 
" 

o
� 
()

QO lllllliii 4QS ?<; 0 0000? 

REALlZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 
. 1 1 

Medidor !Jndica ciál en d Contómetro\ 

Tcmp. Vm Ctl Cpl Vol. Corr. Factor ("F) (Gal ) (Gal) 

790R c:nn nn 099020 1 nnnn 49S 1 O <)9971 
82 00 499 00 0.98890 1 0000 493 5 1 00218 
79_nn <:111 (\(\ o. 9Qf\;l(\ 1 o,nn "'º"'., 1 nnn18 

Rn l <:nn nn f\ O ll OR"l lllllliii 4Q4 ()') 1 nnn,.o 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 

1 
. 

% Desviación 

-O Ji?o,,; 
-O 588°/c, 
-"º71º/. 

-O 1,44%

% Desviación 

0 4R0¾ 
.o l 41 º/-
-º '"''º/4 

- o 

% Desviación 

_O O')OU/• 
0 218% 
n n 1 Rº/4 

� co � 



CONTRATISTA 

Datos del 1 
2 Sistema d: 3 

Despacho 
4 

Mecánico :, 

Dato.< del 
6 
7 

Contador 
11 

9 
Datos del 10 
Probador 

Volumétrico ti 

12 
Dato.� de la 13 
Calibracim 14 

15 

16 

17 

18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 

� 

26 

27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 

34 

35 

36 
j"/ 

38 
39 
40 
41 
42 

HOJA DE CALIBRACIÓN DE MEDIDORES Df. l•LUJO TIPO DESPLAZA!\IIEl'TO POSITl\'0 O TURBINAS CON SISTEMA MECÁNICO 

. ... r10 INr...- """RÍA,... 1"'('.l'l>flnf('.C.:i''I C.: I> 1 - l,",t.1\11('.VCO S .t. l"" C ........ .,, 11.,. r ... l:L .,�-- 17 d .. .t.hrll de ?M"-
llbic ación.'Product o IDOon,. ,lp v-···-º-"'- .... c�n�l..i.n. p.,,_,� Nº4 /Dll'..:a:1 ., 
Nº de Contórnetro 50 

rrioo Too Loadine 
Fa bricante SMITII METER INC. 
11 ota11za<1or 1nic1 al 616217515 Lectura Final 1 6162:!11205 Final -I nicial 110690 
ld�tificación Con1óme1ro N" 50. Too Loodinl! Fabricante SM 1TH METER INC. 
N" de Serie No tiene Mínimo Fluio Oncracion.,I 1 •>ls!m in) 150 
Modelo No tiene M:'1 ximo Flui o Oncrn e ionall 1ll s/m in 1 450 
Man:a No tiene Fecha de Calibración del Sera fin 26 Je Enc:ro <le 200 5 
Nº de Sc!rie No tiene Temn.eratura de Calibración ºF 68 

Co:ticimtc <le Expansiún Material C apacidad(Gls l 500 
IP�h•Mr Vnlum/,,,r;�� 1 il 

0.000033 

Fluio 1 1 Flujo2 Flujo 3 Flujo 4 Fecha An1erior de Calibración 
Flujo enGPM 
Faclor antiguo a ajustare MF)-
API Corregido producto 

Pasada Temp.(Fl Flujo 1 1 78.50 
(GPM) 

2 77.50 
3 80.70 

150 Promedio 78.90 

Nuevo Factor (MI-') 

Pasada Temp.(Fl Flujo 2 1 76.50 
(GPM) 2 76.SO

3 79,70 

300 Promedio 17.51 

Nuno Factor (MF)-

Pasada 
Flujo 3 Tcmp. c°F) 
(GPM) 1 77.50 

2 80.70 
3 78,50 

450 Promedio 78.90 

Nuevo Factor (l\1F)-

150 1 300 
0,9887 1 1.001 
34.21 

Probador Volumemco (Serann ) 

Vp(Gal> Cts C tl 

499.75 I.WU3 0.9'1.!U 
500,75 1,0003 0,9924 
499.88 1.0004 0.9908 

500,13 1 0004 0,9917 

rrooa<lor vommemco (Serano) 

Vp (Gal) 

500 ,2 5 
499.62 
499.75 

499.87 

Cts 

1.0003 
1,0003 
l .(l004

1.0003 

Ctl 

0.9924 
0,9924 
0,990X 

0,9919 

. 

n:ooador Vo1umctr1co (Serafln ) 

Vp (Gal) Cts C tl 

500.37 1.0003 0,9924 
499.37 1,0004 0,9908 
499,117 l.íJ003 0,9920 

499,87 1,0004 0.9917 

Vol. Corr. 
IGall 

495.92 
497,10 
495.48 

496,17 

Vol. C'orr. 
IGall 

4%59 

495 .96 
495.34 

495,97 

Vol. Corr. 
(Gal) 

496,72 
494.9 8 
496.04 

495 .9163 

450 9 de Marzo de 2005 
1.0079 

1 

Me<11<1or (ln<11cac1ón en el Contómetro) 
Temp. Vm Ctl Cpl Vol. Corr. Factor % Desviación 

(°f) IGall IGah 
77.00 499.70 0.992(> l ,vuv0 496.0 U,'19984 -0.u16% 
77.50 500,46 0.9924 1.0000 496.7 1.00�9 0.089%
7!l.OO 499.% 0,9922 1.0000 496.l 0.998.'<4 -0.116%

77,50 500.04 0.9924 1,0000 496.24 0,99986 -0.014%

REALIZECORRIDA PARA OTRO FLUJO 
. . 

Medidor (ln<11cac1on en el Contómetro) 
Tanp. Vm Ctl C pl Vol. Corr. Factor % Desviación 

l"FI IGall IGall 
76,50 500,20 0,9924 1,0000 496,4 1.00039 0.039% 
77.00 499.60 0,9922 1.0000 495.7 1.0005 2 0.05 2% 
76,00 499.l!O 0.9926 l,0000 496,l 0,99847 -0.153%

1t>.50 499.8667 0.99240 1.0000 496,07 0,99979 -0,021% 

REAUZ.E CORRIDA PARA OTRO FLUJO 
. . 

Medidor ( lnd1cac1ón en el Con1ómetro) 

Tc:m p. Vm Ctl Cpl Vol. Corr. Factor % Desviación ("F) (Gal) (Gal) 

78.00 500.40 0,9922 1.0000 4965 1.00046 0,046% 
77,00 499.40 0,9926 1.0000 495,7 0,99854 -0.146%
77.50 499,90 0.9924 1,0000 496.1 0,99911 8 -O.O l :Z0/4

11.5 499,90 0,99240 1,0000 496.10 0,99963 -0.037%

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 1 
co 
1\.) 



HOJA DE CA LIBRACI Ó N  DE MEDI DOR.ES DE FLUJO T IPO DESPLAZ A MI ENTO POSITIVO O TU RBIN AS CON S I STEMA ELECTRÓN ICO 
CONTRATISTA .. ,11r1n I Nr. ,N• ... oí .. r1 .,- • 1 .. -.... rc;:1,·1 .,;: n • _ ,....� ,. .. .,vrn., .. ,,.. "'--'-- _.,-('-'ª·---'"'--· l 'l. ,1,.. M-··- _.,_ -.nnc 

Da tos del 1 Ubicación/Producto Planta deVenta�-RefineriaConchan- Puente N"3/GASOUNA 90 

Sistema de 
') Nº de Contómetro 47 

Despacho 3 Tino BOT TOM LOADING 
4 Fab ricante SMITH METER INC. 

Electrónico 
5 Totalizador Inicial 26 065666 Lectura Final 1 26 071 167 1 Final -Inicial 1 5.501 

Datos del (, Identificación ACCULOAD 111 Fabricanie S MITH METER INC. 
7 Nn de Serie WM'.!I Mínimo Fluio nn.,.racional l<!ls/min\ 1 0 0  

Contador l! M oddo ALI ll-S-XP-ALS-ALI 0000 Máxi mo Fluio Ooeracionalllo!lslmin) 4 8 0  

Datos d el () Marca No tiene F echa de Calibración dd Seratin 26 de Enero de 2005 
1 0  N� de Serie No tiene Tc mnerdtura de Cali bración ºF 6 8  

Probador Cocficicnh: de Expansión Material 
Volu métrico 1 1  Ca pacidad( Gis) 500 

v� Id\ 
0 . 000033 

12 Fluio 1 1 Fluio2 Auio 3 Fluio4 Fecha Anterior de Calibración 
Datos de la 11 Fluio en GPM 100 1 3 00 4 8 0  2004 
Calibración 14 Factor antiiruo a aiustar f M F)= O 99988 1 1-00 015 1 0008 

1 <;  API Correi>ido nroducto 1-'l. 7) 1 

1 6  Probador Volwn�trico <Serafín Medidorllndicación enel Contó metro) 

17 Pasada Tcmp. (F) Vp Cts Ctl Vol. Corr. Temp. Vm Ctl C pl Vol. Corr. Factor % Desviación 
IGal\ 1Gal\ 1•Fl IG-.tll 1Gal\ 

111 
Flujo 1 

1 .r.n nn cnn I ') 1 nnnn nnn c ,4Q7 LA 7n ..,o .400_74 0_00.47 1 0 000 4()7 1 1 00110 O 1 1 0°/. 
19 

(GPM ) 
2 71 00 50025 1 0001 09947 497 6 5  72 70 500 0!! 0994 3 1 0000 497 2 1 00084 O 084% 

70 3 7n oo Cf\f\ f\f\ 1 nnt\1 nnn411 .41)7 4 'l Ln A n  <nn n'l 0 0 0.4Sl 1 0000 4Q7 _._ 1 onnn1 " I\{\ 1 º/4 
21  100 
..,.., Dr�-�.,;� -,n nn <;t\n 1') 1 nnn1 f\ ()OA O .407 <.7 7" '77 499 95 000..u. 1 0000 497 2.c; 10 o 

23 
'?4 Nuevo Factor rM F\- REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 

. . . 

., .. Probador \lolumétrico (Serafín Medidor (Indicación en el Contó mctm) 

26 Pasada Temp. (.F) Vp Cts Ctl Vol. Corr. Te mp. Vm Ctl Cpl Vol. Corr. Facto r % Desviacién 
IGal\ 1Gall 1•F) I Gal) IGal) 

27 
Flujo 2 

1 70 nn <;oo 'l7 1 nnn¡ 000'!.l! .4Q7 "\O í,() nn "'ºº"" o oo.dll 1 oooo 497? 1 nnntf, n n11-¾ 
28 

(GPM) 
2 69.00 500.50 1 0000 0994 0 497 5 1  68.70 500.4 5 0994 3 1 0000 497 6 O 9998 3  -O 017% 

?Q "\ AA 70 dQQ 117 1 nnno nn0A"\ A0"7 f\-:t LO Al\ 490 90 O OQ4S( 1 oooo 497 'l O 900,1,; .n n5.40/. 
30 300 
'1 Dr�--Ain Ln">'l. <;nn -,,; 1 nnnn n nnA n A.07 ?11? I "'º 70 <on 1ono 0 00.d 'l'7 1 0000 .4Q7 'l. 7 o- .o 0111°/ • 
32 
"\'l. Nuevo Factor 1MF\- REALI ZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 

. . . . 

_:¡4 Probador '(/otwnétrico {Serafín Medidoríindicación enel Contómetro) 

35 Pasada Tem p. (•F) Vp Cts Ctl Vol. Corr. Temp . Vm Ct l Cpl Vol. Corr. 
("F) Factor % Desviaci én 

Flujo 3 (Gal )  (Gal) (Gal) (Gal) 

'li<; (GPM) 1 71 7<; A00L-, 1 nnn¡ o nnA7, A07 0'l .,., ,n: cnn nn o º"º'"' 1 oonn AOA S 1 nnc 1? n "''"º/.. 
37 7 "')n 7<. "ºº 75 1 onn¡ nn,un, 4o.<. on 71 n n  soo 10 0 OO'l!lt\ 1 00011 497 o n 000 59 .O nAIO/.. 
38 3 72 00 500 62 1 0001 O 9 880 494 68 73 "º 500 89 O 98790 1 0000 494 8 O 99969 -O 031% 
_:¡9 48 0 4 0 Promedio 71 50 500 00 1 0001 09922 49 6 1 69 3 724 500 33 O 99023 1.0000 495.44 1 00147 O 147% 
.4 1 
42 Nuevo Factor íM F\- REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 

co 
c..> 



HOJA DE CALIBRACIÓN DE MEDIDORES DE FLUJO TIPO DESPLAZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SIST EMA ELECTRÓNICO 
CONIBATISTA 

Datos del 1 

Sis1ema de 
, 

3 Despacho 4 
Electrónico 

5 

Datos del 1, 

Contada-
7 
SI 

Datos dd 9 
lll Probador 

Volumétrico 11 

,, 

D atos d e la 13 
Calibración 14 

15 

1 1, 

17 

ll! 
19 
20 
21 

.,., 

23 
?4 

?<; 

26 

?7 
?Q 

?O 
,n 
"ti 
"l? 
33 

34 

35 

11', 
37 
"ti! 
39 
.dll 
4 1  
,.., 

lrn ·ualNC::l'Nla;'DÍA 1,·11"". 1N1••••"-•c-E-1 <;:.DI .. -FA�lo'.VC'O" • r c---t.,� ,.._ r�1;¡., __ ,,. __ 1-, ,t., M-·- ,t., -.nnc 
Ubicaci át/Producto Planta de Ventas-Refinería C1nchán-Puente N''3 /Gasol ina 84 
N� de Cmtómetro 32 
Tioo BOTl"OM LOADING 
Fabricante SMITH METER INC. 
Toializador Inicial  180752791 Lectura Final 1 1 !!080780 1 Fí na 1 -lni cial 15501 
Identificaci ón ACCULOAD 
Nº de Serie WM6 
Modelo ALW-S-X P-Al 0000 
Marca Noti,me 
Nº de Serie No tiene 

Capacidad(Gls) 500 

Fluio en GPM 
Factor antiuuo a a iustar • Mfl= 
API Corre2ido nroducto 

Pasada Temp. ("F) 
Flujo 1 

1 LO ?n 
(GPM) 

2 68 70 
3 .r.o,,n 

100 - ·,n LO A< 

Nuevo Factor 4 MF)-

Pasada 
Flujo 2 
(GPM) 1 

2 
-,. 

300 
Pm---..t: ,-. 

- . 

Temp. (F) 

7.d. en 
7<: nn 
"7<: ?C 

.,,. 9? 

Nuevo Factor MF\-

Pasad a Temp. (°F) 
Flujo 3 
(GPM) 1 7? en 

2 73 00 
3 74 nn 

480 -
in 73 17 

Nuevo Factor IMF\-

fluio 1 Fluio 2 
100 300 

O 98845 1 00014 
63.8 

Probador Volumétrico (Serafín) 

Vp (Gal) Cts Ctl 

<:n1 37 1 nnnn n n947 
499 50 1 0000 0 9943 
<;nn 4"l n 007S1 n 994n 

<:nn A"l n OOO"l n 00,l "l 

Pro&ador Volumétrico (Serafín) 

V p  (Gal) 

cnn "l.7 
cnn -,.., 

<:nn 1:17 

<:nn ._.,. 

Cts 

1 nnn-, 
, nnn? 
1 nnn? 

1 nnn-, 

Ctl 

nn"7"t.& 
n o-,-,.,;i 
no-.-,i:i 

n º"33 

Probador Volumétrico rserafín"\ 

Vp (Gal) Cts Ctl 

<:nn <:n , nnn, no-,-. e 

499 37 1 0002 0 9733 
400 12 t nnn2 n 07"l l 

400 l.f. 1 nnn-, ll97"l1 

Vol. Corr. 
IGal) 

49!! 7? 
49666 
4'"" 31 

d0"7 ., .. 

Vol. Corr. 
,r.�1, 

AQ"7 1"-
A!:1"7 "t<: 
AQ"7 'ti< 

4i!7 ">O 

. � 

Vol . Corr. 
(Gal) 

4117 "ti 
486.12 
A<IC 70 

AO.r. Anc-::, 

Fabricante SMITH METER INC. 
Mínimo Fluio Oneracional CJZls/min) 100 
Máximo Fluio Ooc1acionafc.,fs/minl 480 
Fecha de Calibración del Serafín 26 de Enero de 2005 
Temneratura de Calibración ºf 68 
Coeficiente de Expansión M aterial 
,_ . V-1-,m.:O..;rn le\ 

0,000033 

Fluio 3 fluio 4 Fecha Anterior de Cali bración 
480 26 de Junio de 2004 

1 00058 

Medidor ( Indicación en el Cmtómetro) 
Tcmp. 

¡ºf \ 
r.l!"-l! 
68.50 
LO ?0 

,. .. ,.,.. 

Vm 
CGal) 

<:n1 nn 
499 36 
<:nn 1 ii 

<;Mil! 

Ctl Cpl 

n 0043 1 nnnn 
O 9948 1 0000 
O 9947 1 nnnn 

n OOAI. 1 

Vol. Corr. 
<Gal) 

,<QQ 1 
496 8 
497 <; 

407 .d.SI 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 
. . . 

Medidor (Indicación en el Cont6metro) 
Temp. Vm Ctl Cpl Vol. Corr. 

t
º

I'" \ tr.nl\ 'r.�I\ 

.,,. ,tQ AllO l.? n 07'11 1 nnnn A<IL, 

74 on ,;m 30 n 071SI 1 nnnn 41:17 ? 
7<: ?n <:nn 01 n 07ln 1 nnnn 41:1"7 .d. 

"7 4 11.,; ,;nn ,si-,.-,. O Q73lll 1 0000 4QI', Q3 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 
1 . . 

Medidor ílndicaci6n en el Cmtómetro) 

Ternp. Vm Ctl Vol. Corr . 
("F) Cpl 

(Gal) (Gal) 

77 .d.SI ,;,n ?l! n 07"l4 1 nnnn .d.R7 n 
72.50 499 30 O 9731 1 0000 485.9 
7.d 10 499 21 n.cn-in 1 nnnn 412<: 7 

73 n 499 ,:.n O. 07, 1 7:alllliiil 4i¡¡,; 10 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 

% Desviación 

O 115º/ft 
-O 020% 
-O 24<:% 

_n o 

% Desviación 

n -,n-,o/ft 

O 03 lº/4 
_0 fl{\QU/_ 

O 071..% 

% Desviación 

n "'-9º/4 
0.051% 
n n, ., .. /4 

0 nAA¾ 

1 (O 
� 



HOJA DE CALIBRACIÓN DE MEDIDORES DE FLUJO TIPO DES PL AZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA ELECTRÓNICO

a>NTRA TIST A 

Datos del 1 

SiSlema de 
,, 

3 
Despacho 

4 
E lectr6ni co 

5 

Datos del 6 
7 

Contador 
j¡ 

Datos del 9 
Probador 10 

Volumétric 11 
-

p 
Datos de la 13 
Cali braciá\ 14 

15 

In 

17 

IR 

1 9  
2 0  
21 
,, 

23 
74 

,� 

26 

27 
2R 
"9 
10 
ll 
,., 

ll 

3 4  

35 

'"' 

37 
38 
39 
40 
41 
4 2 

ro"II-• ... II\!� 'Nl"'U•A ..,, .ECTRnn,..,�..,, e: o• _ a;-,...,.1,•'\'r·n � .. r r-1..- ,lp r�ta.--;1,n, ')ftdp.fulln dP ')nftC 
Ubicación/Producto Plarta de Ventas-Refinería Com:hán- Puente N"'l /Gasolina 97 
N" de Cont.ómetro 23

lioo BOTTOM LOADING 
Fabrica me SMITH METER INC. 
Totalizador l ni cial 5001 198 Lectura Final 1 5006696 Final -lni cial 5498 
ldertificación Cortómetro N° 23-BOITOM LOADING 
N" de Serie WM6 
Modelo ALU 1-S-XP- A 10000 
Marca No tiene 
Nº de Serie No tiene 

Capacidad(Gls) 500 

Fluio en GPM 
Factor antii¡uo a aiustar f Mfl-
API Correl?ido oroducto 

Pasada Tcmp. ( °F) 
Flujo 1 

1 69.50 tGPM) 2 69 75 
3 60_7R 

150 
D.��•-'in "º "" 

Nuevo Factor M F) 

Pasada Tcrnp. (Fl 
Flujo 2 

1 M50 (GPM) 
., 67 so 
J 67 nn 

300 
ln...---�in. 67 nn 

Nuevo Factor MFl-

Pasada Tcrnp. (Fl 
Flujo 3 
(GPM) 1 6R ?O 

2 66 2 0
1 67 no 

450 
D.�--'in 6 7  1l 

Nuevo Factor fMFl• 

Fluio I Auio 2 
150 3 00 

O 889995 0988426 
63 81 

Prooador Volumétrico ISerafin) 

V p (Gal) 

499.7 5 
500 75 
499RR 

cnn l l 

Cts Ctl

t nnm 0 91:nr,. 
1 0001 O 9931 
1 0001 O 992R 

1 0001 11 90�, 

Proo.adorVolu�ñco ISerafin) 

V p  (Gal) Cts Ctl 

400?< 1 nnm O 00<0 
4Q9"-" t onnn ti 00Ctl 
A00 7� t onnn n º""" 

A00 S4 1 nnnn n ooc" 

Pi'ooador Volumétrico (Serafin) 

V p(Gal) Cts Ctl 

A00 7S t nnnn fl 0Q,1,7 
500 25 O 9999 O 9960 
C0ll00 '"""" oºº"'' 

cnn no 1 nnm 11 00<l 

Vol. Corr. 
IGall 

49r,. �l! 
497 32 
4 96.31 

"º" 7l 

. 
Vol. Corr. 

,r.,,n 
4or,._7J 
41)7 t l 
"º" 1 l 

497 ll 

. 

Vol. Corr. 
(Gal) 

4()7 10 
498 22 
4()7 6l 

497 ""'""' 

Fabricante SMrfH METER INC. 
Mínimo Fluio Oneracional f�ls/min) 150 
Máximo Fluio Qne,racionalfols/min\ 450 
Fecha de C'alibrnción del Serafin 26 de Enero de 2 005 
T en10eraturade Calibración ºF 6 8  
Coeficiente de Expansión Material 0,000033 

" .. • ... /,l\ 
Fluio 3 1 Fluio4 i=rrh� .. n,,.,;� de c�1:1..---'"'-

450 1 09 de Marzo de 2 005 
0.999488 1 

1 

Medidor/Indicación en el Contómctro) 
Temp. Vm Vol. Corr. 

l
°F\ 1Gal\ Ctl Cpl IGal\ Factor % Desviación 

"'º llfl 499.70 0.9925 1nm11 4<M. o 1 0 11116 Ol''JFP/.. 

7 0  00 500 46 0992 2  1.0000 496.6 1 00154 O 154% 
71 no 49001. 0 99?0 1 0000 4°"0 1 0/1070 O 07N>/. 

711 ?7 <nn nA nqq-,-, 111Mfl .i0f,. 1 � 1 00117 O 1170/. 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO . . 

Medidor lhtdicación en el Contómctrol 
Tcmp.  Vm Ctl Cpl Vol. Corr. Factor % Desviación 

,-F\ ,n�n ,r.�11 
MI.O son2 0  000<;7 1nmn 40il o 11007J5 _[J-,"Co/. 
67 311 4l)0l'../I 1199�? 1 0IVHI 41)7 ? nooou-, -11 01 l!O.I,. 
67 en A00 on noo,c;n 1 nono .11)7 l t 0011.l! O 11.l!O/. 

67 1l 41.10 ll.M7 11 OOSl0 1 0000 497. 0 .9996'.) -0.0J!l<>/.. 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 
. 1 

Medidor (htdicación en el C ont6mctro·1 

Temp. Vm Ctl Cpl Vol. Corr. 
% Desviación (F) Factor 

(Gal) (Gal) 

67 no snn4 0  ººº"'' 1 nmn 49R o O 0Qj¡ 11 -0 1 )!OD/.. 

61! 7 0  499 4 0  099 43 1.0000 496 6 100336 O 336''/c, 
67 ,o .100 0 0  0.9950 1 nono 497 A 1 00047 0 047% 

67 7 A09 0 0  O OOA87 
'il 

497 l� 1 

� REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 
co 
C1I 

..... 
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Uhi cación/ Producto 01 • .,,� d.- v_.,.,�•-R•h-rln C-ri.�n- Puente NºI /Ga•-k4 
N" de Contómetro 24 
Ttoo BOTIDM LOADING 
Fabricamc SMITH METER INC. 
Totalizador Inicial 116691391 Lc:ct ura Final 11 674640 Final -Inicial 5501 
ldent ificación Contómi:tro N° 24-BOTTOM LOAO!NG 
Nº de Serie WM 6 
Modelo Allll-S-XP -A l0000 
Marca No tiene 
N" de Serie No t iene 

Capacidad( Gis) 500 

Fl uio 1 Fluio 2 
Flujo en GPM 150 300 
Factorantiirno a aiustar tMF)" 0.884599 0,9978 S 
API C om:b,ido producto 63,7 

Probador Volumétrico (Serafin) 
Tcmp. Vol. Corr. 

Pasada (F) Vp(Gal) Cts Ctl  
tGall Flujo 1 1 68.70 499, 75 1,0000 0,9943 496.91 

(GPMl 2 68,40 500.75 1 .0000 0,9941 497 .80 
3 67.70 499.88 1.0000 0.9950 497,37 

150 Promedio 68.27 500.13 1.0000 0.9945 497.36 

Nuevo Factor � Fl• 
. 

Yro0aaor vo1umetr1co (.:>erann) 
Temp. 

Vp(Gal) Cts C t l  Vol. Corr. 
Pa,;ada (F) ,r..11 Flujo 2 1 67,ZO 500.Z5 1,0000 0.9953 497.119 

(GPM) 2 66.20 499.62 0.9999 0.9960 497.59 
3 66.60 499.75 1.0000 0,9957 497.5 8 

300 Promea,o 66.6 7 4'19.!S/ l,uuou U,YY:>7 ""'·º" 

Nuevo 1-actor (MF)• 

Probador Volumétrico (Serafin) 

Pasada Temp. Vp(Gal ) C1s CII 
Vol. Corr. 

Flujo 3 (F) (Gal) 

(GPM) 1 99.60 500.12 1.0010 0.9733 487 .2 7  
2 98.90 499.25 1,0010 0.9837 491.61 
3 99.10 499.12 1.0010 0.973 8 486,54 

450 Promedio 99.20 499.50 1.0010 0.9769 488.4764 

Nuevo Factor (MF)2 

Fabri�-:mte SMITH METER INC. 
Míni mo fluio Oneracional 11!1s/min) 150 
Máximo Fluio Ooerncional( cls/min) 450 
Fecha de Calibración del Serafin 26 de Enero de 2005 
Temoerat ura de Ca libración ºF MI 

Coeficiente de Expansión Materia 1 0,000033 
.. 

V 

Flujo 3 
450 

1.01236 

. . 
1,1\ 

Flujo 4 F <rha Anterior de Cali !ración 
9 de Ma!'2D de 2005 

Medidor (Indicación en el Contómetro ) 
Temp. 

,·Fi 
68.90 
68.20 
6 7.50 

6l!.20 

Temp. 
l

°

Fl 
C,6.60 
66.60 

66.20 

66.47 

T emp. 
("F) 

99.70 
99.10 
98,90 

99.2 

V m  
tGall 

499,68 
S00.33 
500.14 

500.05 

Ctl Cpl 

0,9940 1.0000 
0,9947 1.0000 
0.99.50 1.0000 

0.9946 1.0000 

Vol. Ccrr. 
IGall 

496,7 
497,7 
497.6 

497.33 

Factor 

1.00047 
1 J)0025 
0.99946 

1.00006 

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO 

Mea1aor (lll01cac1on en e1 L:ontometro) 
V m  

tGall 
Ctl Cp l Vol. Ccrr. 

,r.�1, 
Factor 

500,0R 0.9957 1.0000 497,9 0,99992 
499,5 8 0.995 7 1.0000 497,4 1.00032 
500,60 0.9960 1,0000 498,6 099796 

:,vu,U116/ 0.99511u 1,uouu .. .,,.'l'I u9'194U 

KtALIZi:; CURKIDA PARA "'RO l''LUJU 

Medidor (Indicación en el Contómetro) 

V m  
(Gal) 

Ctl Cpl  Vol. Corr. 
(Gal) 

Factor 

500.07 0.9733 1.0000 486.7 1.00114 
499,20 0.973 8 1,0000 486.1 1.01130 
499,08 0,9738 1.0000 486,0 1.00 1 11 

499.45 0.97363 1.0000 486.28 1.00452 

REALIZE CORRIDA PAIU OTRO FLUJO 

% Desviación 

0.047% 
0 .025% 

-0 .054% 

0.006% 

% Desviación 

-0.0011% 
0,032%

- 0 ,204% 

-U.06U"lo 

% Desviación 

0.114% 
1 .130% 
0.111% 

0.4S2°/o 

(O 
O) 
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4.1.4. Modelo de Informe Técnico. 

Conchán, 30 de Setiembre del 2005. 

INFORME TÉCNICO Nº 009-05-SRI 

Señor: lng. Raúl Cárdenas-Ruiz Cuba 

Supervisor de Mantenimiento - PETROPERÚ 

Referencia: Trabajos realizados en Planta de Ventas 

Del 01 al 31 de Setiembre del 2005. 

l. INTRODUCCIÓN

El presente informe es para hacer de su conoc1m1ento los trabajos Correctivos
realizados en Planta de Ventas en el último período de nuestro contrato.

2. ANTECEDENTES

Los trabajos de mantenimiento correctivo ó de emergencia se realizaron a solicitud de
la Jefatura de Mantenimiento y la Supervisión de Planta de Ventas.

En este período no se realizaron las calibraciones faltantes para no sobrepasar el
presupuesto designado para el servicio.

3. ANÁLISIS

Los mantenimientos correctivos ejecutados se detallan a continuación.

3.1. Fecha: 02/09/2005

- En el puente Nº 6, se realizó cambio de filtro por uno nuevo otorgado por
Petroperú, en el despacho de Gas- 90.

3.2. Fecha: 05/09/2005 

- Se realizó mantenimiento correctivo. Cambio de válvula Bottom loading de
contómetro Nº 21, de Gas-90, en puente Nº 1, el cual tenía fuga debido a la
ruptura de un empaque, se colocó una válvula nueva, quedando operativo la
línea.
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Se realizó trasegado de una cisterna de 9,000 Galones hacia otra cisterna de igual 
capacidad a solicitud del Ing. Félix Ríos, debido a agujero presentado en 
cisterna que quedó retenido desde el sábado 03 de Setiembre. 

Se instaló abrazaderas en mangueras de succión de aditivos (en tres puntos) de 
2"0 cada uno. 

Se reparó válvula Bottom Loading que se retiró de contómetro Nº 21, de puente 
Nº 1, Se pusieron empaquetaduras nuevas. 

Se reparó válvula de Bottom Loading de contómetro Nº 32, de Gas-84, de puente 
Nº 3, que presentaba fugas debido a que los empaques estaban picados. Se 
cambiaron dichos empaques y se dejó operativa la válvula. 

- Todos los trabajos se realizaron con el permiso Nº 116662.

3.3. Fecha: 06/09/2005

Se realizó el siguiente mantenimiento correctivo. Cambio de pasarela del puente
de control debido a que la pasarela se había colgado por ruptura de resortes
interiores. Se colocó una nueva pasarela, quedando operativa.

- También se realizó mantenimiento correctivo a contómetro Nº 43, de puente Nº2.
El registrador se encontraba atascado con la tarjeta, a la cual se desatascó e hizo
una limpieza correspondiente, quedando operativo.
Ambos trabajos se realizaron con el permiso Nº 116674.

3.4. Fecha: 07/09/2005 

Se cambió manga absorvedora de vapores del puente Nº 2 al puente Nº6, debido 
a que estaba dañado. 
El permiso otorgado fue Nº 116686. 

Se cambió el registrador del puente Nº 4, contómetro Nº 49, de D-2, debido a 
que el registrador no marcaba. Se cambió por otra que estabadisponible en taller. 
El permiso otorgado fue Nº 116685. 

Se eliminó fuga del filtro separador de solvente y se realizó limpieza de del área. 
Asimismo se colocó plato ciego en válvula que tenía fuga. 
El permiso de trabajo otorgado fue Nº 116682. 

3.5. Fecha: 09/09/ 2005 

Colocación de plato ciego y eliminación de fuga en contómetro Nª 34 de 
Kerosene , en puente Nº 3 . El trabajo se realizó con permiso Nº 116709. 

3.6. Fecha: 13/09/ 2005 

Se realizó limpieza de filtro y diafragma del sistema de despacho de Gas-90, en 
puente Nº 5. Se realizaron maniobras para el desbridado y limpieza de los 
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sistemas. Previamente se realizaron las purgas del filtro y diafragma, del 
contómetro Nº 53. 

- Se realizó limpieza del filtro del contómetro Nº 51, de Gas-84, del puente Nº 5.
Ambos trabajos se realizaron con permiso Nº 116741.

3.7. Fecha: 14/09/2005 

- Se realizó limpieza de filtros de Gas- 84, Gas-90 y Kerosene, en puente Nº 6.

- Reparación de dos cables para toma de tierra de puente Nº 2, los cables se
encontraban rotos desde el cocodrilo.

- Se colocó 01 cable de tierra, en puente Nº 6, con materiales obtenidos de taller.
El permiso de trabajo fue Nº 117103

3.8. Fecha: 19 /09/2005 

- Se realizó retiro de viga soporte en puente Nº 3. La viga fue llevado a taller.

- En puente Nº 3, se presentó fuga por sellos de válvula de acople de D- 2, del
Sistema Bottom Loading. Se atendió la emergencia reemplazándose la válvula
por otra que había sido prevista para Stand By, en taller.

- El sistema de despacho quedo operativo, mientras la válvula afectada fue llevada
a taller para reparación.
Los trabajos se realizaron con el permiso Nº 117145

3.9. Fecha: 20 /09/2005 

- Se realizó cambio de válvula de acople de absorción de gases, en puente Nº l.
Los ganchos sujetadores del acoplamiento de la válvula se habían roto; después
del cambio el sistema se entregó operativo.

- Se realizó mantenimiento correctivo a las cadenas de las cachimbas de los
sistemas de los puntos Nº 43 (Kerosene), Nº 28 (D-2) y Nº 42 (D-2) en puente
Nº 2 y de Kerosene en puente Nº 4.
En todas ellas se adecuaron las grampas en las cadenas para mayor seguridad en
el despacho.
Los trabajos se realizaron con el permiso Nº 117206.

3.10. Fecha: 21/09/2005 

Se realizó limpieza de filtros de Gas-97 en puente Nº 5 y de contómetros Nº 55 y 
Nº 65, en puente Nº 6. 
Durante la limpieza se extrajo arena y óxido (¼ de Kg. Apróx.). Los filtros se 
limpiaron con aire presurizado y se volvieron a colocar en su lugar .Los 
sistemas se entregaron operativos. 
El trabajo se realizó con el permiso Nº 117220. 
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3.11. Fecha: 22/09/2005 

- Se realizó limpieza de filtros de Turbo A-1 (Pre-filtro y filtro a la salida del
tanque de filtros) en patio de bombas.
Durante la limpieza se extrajo arena y óxido. Los filtros se limpiaron y se
volvieron a colocar en su lugar. Los sistemas se entregaron operativos.
El trabajo se realizó con el permiso Nº 117225.

3.12. Fecha: 29 /09/2005 

- Se realizaron cambios de los filtros de Turbo Separador A-1 (06 filtros
coalescentes y 04 separadores) por filtros nuevos. Se realizaron maniobras para
la extracción y limpieza del contenedor de los filtros.
El trabajo se realizó con el permiso Nº 117285.

3.13. Fecha: 30 /09/2005 

Se realizó cambio de Turbina en contómetro Nº 28 de D-2, en puente Nº 2, 
debido a defecto presentado en turbina. Realizándose maniobras de purga, 
bridado de plato ciego, desmontaje de cachimba, retiro de turbina y reemplazo 
por otro en buen estado, luego se retiró el plato ciego. Se montó la cachimba y se 
puso en operación el sistema de Top Loading. El cabezal no se cambió, está 
operativo. El trabajo se realizó con el permiso Nº 117296. 

4. CONCLUSIÓN

4.1. Los filtros de los puentes nuevos (Nº 5 y Nº 6) continúan ensuciándose, 
principalmente de Gas-90 y Gas-84. 

5. RECOMENDACIONES

5.1. Se recomienda continuar con la limpieza periódica de filtros de puentes Nº 5 y 
Nº 6. 

Es todo cuanto informo. 
Atentamente, 

Enrique Virgilio Taboada Quispe 
Supervisor Residente de Instrumentación 



4.1.5. Presupuesto y Tiempo de ejecución- valorizaciones. 

Tabla 4.1 Presupuesto de Mantenimiento del Sistema de Instrumentación. 

�· Número Precio 
Descripción de 

Veces/ 
Unidad 

Tot.Trab. 
Unit 

Equipos 
Año /Año 

(S/.) 

UNIDAD UDV /UDP 

MANTENIMIENTO PREDICTIVO DE LAZOS DE CONTROL 

Lazo de control presión diferencial 2.00 1.00 Glb 2.00 136.95 

Lazo de control flujo 20.00 1.00 Glb 20.00 136.95 

Lazo de control nivel 6.00 1.00 Glb 6.00 136.95 

Lazo de control presión. 3.00 1.00 Glb 3.00 136.95 

Lazo de control temperatura 6.00 1.00 Glb 6.00 136.95 

MANTENIMIENTO PREDICTIVO DE TRANSMISORES 

Trasmisor de flujo 21.00 1.00 Und 21.00 68.45 

Trasmisor de nivel 1.00 1.00 Und 1.00 68.45 

Trasmisor de presión 14.00 1.00 Und 14.00 68.45 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO INTEGRAL LAZOS DE CONTROL 

Lazo de control presión diferencial 2.00 1.00 Glb 2.00 1,292.00 

Lazo de control flujo 20.00 1.00 Glb 20.00 1,292.00 

Lazo de control nivel 6.00 1.00 Glb 6.00 1,292.00 

Lazo de control presión 3.00 1.00 Glb 3.00 1,292.00 

Lazo de control temperatura 6.00 1.00 Glb 6.00 1,292.00 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO SALA DE CONTROL 

Módulos Input/Ouput FBMs, Procesador 
1.00 2.00 Glb 2.00 547.40 

CP40, Interface 

Estaciones de trabajo: A W5 I ,  WP51 1.00 2.00 Glb 2.00 1,094.80 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE TRANSMISORES 

Transmisor de flujo 20.00 2.00 Und 40.00 548.35 

Transmisor de nivel 1.00 2.00 Und 2.00 548.35 

Transmisor de presión 12.00 2.00 Und 24.00 548.35 

MANTENIMIENTO CORRECTIVO TRANSMISORES 

Transmisor de flujo 2.00 2.00 Und 4.00 548.35 

Transmisor de presión 4.00 2.00 Und 8.00 548.35 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO TERMOCUPLAS 

Termocuplas 95.00 1.00 Und 95.00 91.12 

MANTENIMIENTO CORRECTIVO TERMOCUPLAS 
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Precio 
Parcial 

(S/.) 

273.90 

2,739.00 

821.70 

410.85 

821.70 

1,437.45 

68.45 

958.30 

2,584.00 

25,840.00 

7,752.00 

3,876.00 

7,752.00 

1,094.80 

2,189.60 

21,934.00 

1,096.70 

13,160.40 

2,193.40 

4,386.80 

8,656.40 



102 

Termocuplas 5.00 1.00 Und 5.00 91.12 455.60 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO TERMOMETROS 

Termómetros ,r 18.00 1.00 Und 18.00 45.56 820.08 

MANTENIMIENTO CORRECTIVO TERMOMETROS 

Termómetros 3.00 1.00 Und 3.00 45.56 136.68 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO MANÓMETROS 

Manómetros 50.00 1.00 Und 50.00 45.56 2,278.00 

MANTENIMIENTO CORRECTIVO MANOMETROS 

Manómetros 5.00 1.00 Und 5.00 45.56 227.80 

CALDERAS. 

MANTENIMIENTO PREDICTIVO DE CALDERA APIN/FOOSTER WHEELER 

Lazo de control presión 2.00 1.00 Glb 2.00 82.69 165.38 

Lazo de control nivel 2.00 1.00 Glb 2.00 82.69 165.38 

Lazo de control presión diferencial 2.00 1.00 Glb 2.00 82.69 165.38 

Lazo de control de flujo 4.00 1.00 Glb 4.00 82.69 330.76 

Válvula solenoide 6.00 1.00 Und 6.00 22.85 137.10 

Transmisor flujo 2.00 1.00 Und 2.00 22.85 45.70 

Totalizador flujo 2.00 1.00 Und 2.00 22.85 45.70 

Manómetros 4.00 1.00 Und 4.00 22.85 791.40 

Termómetros 4.00 1.00 Und 4.00 22.85 91.40 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE CALDERA APIN/FOOSTER WHELER 

Lazo de control presión 2.00 1.00 Glb 2.00 659.60 1,319.20 

Lazo de control nivel 2.00 1.00 Glb 2.00 659.60 1,319.20 

Lazo de control presión diferencial 2.00 1.00 Glb 2.00 659.60 1,319.20 

Lazo de control de flujo 4.00 1.00 Glb 4.00 659.60 2,638.40 

Válvula solenoide 6.00 1.00 Und 6.00 45.56 273.36 

Transmisor flujo 2.00 1.00 Und 2.00 182.78 365.56 

Totalizador flujo 2.00 1.00 Und 2.00 182.78 365.56 

Manómetros 4.00 1.00 Und 4.00 45.56 182.24 

Termómetros 4.00 1.00 Und 4.00 45.56 182.24 

SERVICIOS 

MANTENIMIENTO PREDICTIVO TRATAMIENTO DE AGUA 

Manómetros 9.00 1.00 Und 9.00 22.85 205.65 

!1

·,



MANTENIMIENTO PREDICTIVO DESAREADOR 

Controlador neumático de nivel 1.00 1.00 

Controlador neumático de presión r 1.00 1.00 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO TRATAMIENTO DE AGUA 

Manómetros 9.00 1.00 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DESAREADOR 

Controlador neumático de nivel 1.00 1.00 

Controlador neumático de presión 1.00 1.00 

PLANTA DE VENTAS 

MANTENIMIENTO PREDICTIVO SISTEMA DE DESPACHO 

Sistema de despacho mecánico 15.00 1.00 

Sistema de despacho electrónico 10.00 1.00 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO SISTEMA DE DESPACHO 

Sistema de despacho mecánico 13.00 2.00 

Sistema de despacho electrónico 10.00 2.00 

Termómetros 15.00 1.00 

Manómetros 4.00 1.00 

MANTENIMIENTO CORRECTIVO SISTEMA DE DESPACHO 

Sistema de despacho mecánico. 4.00 1.00 

Termómetros 4.00 1.00 

Manómetros 1.00 1.00 

MOVIMIENTO DE PRODUCTOS 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO TERMOMETROS 

Termómetros 40.00 1.00 

MANTENIMIENTO CORRECTIVO TERMOMETROS 

Termómetros 7.00 1.00 

PARADA DE PLANTAS 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARADA DE PLANTA 

Pozo a tierra 2.00 1.00 

Válvulas de seguridad 15.00 1.00 

Válvulas varee 15.00 1.00 

Mantenimiento predictivo UPS sala de control 1.00 2.00 

MANTENIMIENTO CORRECTIVO DE PARADA DE PLANTA 

Válvulas de seguridad 5.00 1.00 

Válvulas varee 5.00 1.00 

Glb 

Glb 

Und 

Glb 

Glb 

Glb 

Glb 

Glb 

Glb 

Und 

Und 

Glb 

Und 

Und 

Und 

Und 

Und 

Und 

Und 

Und 

Und 

Und 
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1.00 82.68 82.68 

1.00 82.68 82.68 

9.00 45.56 410.04 

1,00 659.60 659.60 

1,00 659.60 659.60 

15.00 22.84 342.60 

10.00 22.84 228.40 

26.00 656.23 17,061.98 

20.00 1,322.60 26,452.00 

15.00 45.56 683.40 

4.00 45.56 182.24 

4.00 656.23 2,624.88 

4.00 45.56 182.24 

1.00 45.56 45.56 

40.00 45.56 1,822.40 

7.00 45.56 318.92 

2.00 155.72 311.44 

15.00 155.72 2,335.80 

15.00 155.72 2,335.80 

2.00 155.72 311.44 

5.00 155.72 778.60 

5.00 155.72 778.60 
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OTROS MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS DEL SISTEMA DE INSTRUMENT ACION 

Personal técnico instrumentista, que será 
asignado en caso se requiera para emergencia 130.00 1.00 H-H 130.0 3.65 474.50 
y mantenimiento correctivo. '

Costo Directo 224414,00 

Gastos Fijos 2% 4488,28 

Gastos V ar. 8% 17953,12 

Utilidad 6% 13464,84 

Sub-Total 260320,24 

IGV 19% 49460,85 

Costo Total SI. 309781,09 

• Los precios indicados son en base a las partidas inicialmente asignadas para el

Servicio, siendo reajustadas mensualmente conforme al Índice de Precios al 

Consumidor de Lima, teniendo como tope el Índice de Precios al por Mayor a Nivel 

Nacional, publicados mensualmente por el INEI, tomando como base el mes de la 

firma del Contrato de conformidad con el numeral 1) del artículo 44 º del Reglamento 

de la Ley de Contrataciones y Adquisiciones del Estado. 

• Los mantenimientos correctivos se dan en la mayoría de los casos, llegando a

sobrepasar el número de veces presupuestado. Por ende se eleva la cantidad de Horas

Hombre empleadas.

• Por lo tanto los costos señalados en nuestra tabla son referenciales.



CONCLUSIONES 

l. Sobre el Mantenimiento en Planta de Procesos.

De los reportes de los lazos de control concluimos que la mejor forma de verificar el estado 

operativo de los instrumentos es a través de la contrastación y el comisionamiento con el DCS 

( en sala y en campo), teniendo en cuenta los procedimientos. 

• Así para el caso de los Transmisores, si al verificar la calibración el error supera

el +/-2% del span del instrumento, se debe reemplazar el sensor.

• Para las Termocuplas, si al verificar la linealidad se observa una desviación

mayor de+/- 5°F, entonces se debe reemplazar el sensor.

• En los Termómetros si al verificar la linealidad se obtiene una desviación

mayor de +/-5ºF, entonces se debe reemplazar el termómetro.

• De igual manera para el Manómetro, si el error supera el +/-5% del span,

entonces se debe reemplazar.

• En las Válvulas de Control, se concluye que si en la prueba de hermeticidad no

se obtienen los valores adecuados, entonces se debe proceder a desmontar el

cuerpo de la válvula y asentar (asiento y tapón). Y si al verificar la calibración

desde la sala de control en 0%, 50% y 100% de la carrera de la válvula y no

correspondiese al rango adecuado, entonces se debe reemplazar la válvula.

2. Sobre el Mantenimiento en Planta de Ventas.

• Para contómetros mecánicos la desviación debe ser menor a +/-0.5%, es decir

de 500galones debe haber una diferencia de +/-2.5galones. De lo contrario el

contómetro estará descalibrado y se procederá ha realizar los ajustes en los

mecanismos de calibración iterando con el serafín hasta alcanzar la condición
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aceptable del +/-0.5%. Si el sistema aún así no se mantiene dentro de la 

condición aceptable, entonces se deberá reemplazar. 

• En los contómetros electrónicos la desviación resulta ser mucho menor y la

calibración más fiable y estable, porque se mantiene dentro de los límites

especificados de desviación a lo largo de un tiempo determinado, mayor a los

mecánicos, y bajo condiciones especificadas en forma automática. Por lo tanto

el Sistema de Despacho Electrónico tiene mayor vida útil.



ANEXOS 



ANEXOA 

UBICACIÓN GEOGRÁFICA DE LA REFINERÍA CONCHÁN 

LEYENDA 

TERRCNO CONSTRUIDO ___ � - POSTE DE AL TA TENCION 

TORRE DE ALTA TENCION -- lil • ___ BIJZON DE DESACUE 

TE.RR.APLE ... ___ LIMITE DE JAROIN 

AR80t o MURO 

POST[ TELEFONICO l --- CAMINO 

POSTE DE LUZ CERCO 

POSTE DE LUZ PARQUE ___ 'f --- _ LOTE SEMI CONSTRUIDO 

GRCSOR=OCURVA INTERMEDIA -- GROSOR=! CURVA INDICE -· 

CERCO -- MURO --
TERRENO CONSTRUIDO -- TANQUES --
TUBERIA -- GUARDA VIA --

COTA FOTDGRAMETRICA -- POSTES DE LUZ --
CAMINO CARROSABLE -- CARRETERA AFIRMADA --

POSTES DE DE ALTA TENCIBH-

T[RRAPLEN --
PUENTE <ESCALERA> --
PLATAFORMA --

N 8 6450 577,734 

B.M E 290 996,267 

ELV. 4,245 

1 10 20 30 40 eº 60 70 ªº 90 100 ºº '!iº Pº 140 1s; 

CUADRICULA TRANSVERSA MERCATDR CADA 125 MTS ZONA 18 

DATUM HORIZONTAL • PROVISIONAL LA CANDA 1956 <VENEZUELA> 

ESFEROIDE INTERNACIONAL 

RESTITUCIDN FOTOGRAMETRICA 

GEDFDTO S.A. 

GEOFOTO S.A 

PETRDPERU S.A 
REFINERIA CONCHAN 

LEVANTAMIENTO TDPOGRAFICD 

A CURVAS DE NIVEL 

Dibujo do• Y.F.Y. Ese• 1 / l.250 Dibujo No• 

GRUPO Fecho• Abril 2000 
Diseno• S.S.'J

PROYECTOS Reviso do• T.M.P 
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P&ID DE PLANTA DE PROCESOS 



ANEXO C 

LISTADO Y UBICACIÓN DE INSTRUMENTOS 
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UNIDAD TIPO. TAG UBICACIÓN 

FT12 Vapor de despojamiento a C-1 

FT13 Reflujo de diesel 

FT14 Flujo de vapor a C-2 

FTIS Flujo de vapor a C-3 

FT1614 Válvula de reflujo de diesel 

Trasmisor FT21 Flujo de vapor a C-5 

FT17 Reflujo de gasolina 

LTIO Nivel de C-5 

LTl 109 Nivel de fondos de C-1 

LT2 Nivel de C-3 

LT3 Nivel de C-2 

PTl Presión de tope C-1 

PT29 Presión zona flash C-1 

TEIO Plato 5 

UDP TEIS Descarga de P-3/A/B 

TE17 Gases de tope C-1 

TE18 Plato de diesel 

TE19 Plato de kerosene 

TE25 Reflujo de diesel 

Termocupla TE28 Zona flash 

TE2 Gases de tope C-1 

TE33 Plato solvente 

TE400 Entrada de crudo a C-1 

TE58 Fondos C-1 

TE59 Fondos C-1 

TE60 Fondos C-1 

LCVIO Entrada de solvente a C-5 

LCV2 Entrada de diesel a C-3 

LCV3 Entrada de kerosene a C-2 

Válvula FCV12 Vapor de despojamiento a C-1 

FCV13 Reflujo de diesel 
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FCV1614 Reflujo de kerosene 

TCV25 By pass de E-4 

FTI 11 Flujo de kero a linea de diesel 

FT1314 Flujo diesel a tanques 

FT16 Flujo de kerosene a tanques 

FT17 Descarga de P-4 

Trasmisor FT18 Descarga de P-4 

FT20 Flujo de solvente a tanques 

FT250 Incondensables del V-2 

LT5 Nivel del V-1 

LT7 Nivel del V-2 

PT106 Presión de V-1 

PT107 Presión de V-2 

TE21 Solvente a tanques 

PRODUDP TE22 Reflujo de gasolina 

TE23 Kerosene a tanques 

TE24 Diesel a tanques 

Termocupla TE266 Salida de gasolina de E-6 

TE276 Salida de gasolina del E-15 

TE277 Gasolina a tanques 

TE31 Entrada de solvente a E-8 

TE35 Salida de gasolina de V-2 

FCV1314 Diesel a tanques 

FCV16 Kerosene a tanques 

FCV20 Solvente a tanques 

Válvula LCV5 Nivel de v-1 

PCVI Incondensables del V-2 

LCV4 Nivel de pierna de V-1 

LCV7 Nivel de V-2 

FTI00 Flujo de crudo a conv. de F-2 

FTI 107 Flujo de circuito 2 

FT113 No existe en campo 
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Trasmisor FTl 15 Descargas de bombas de carga 

FT1305 Descargas de bombas de carga 

FTl Flujo de circuito 1 

PT1201 Presión de circuito 2 

PT15 Presión de circuito 1 

TE20 Salida de gasolina del E-1 

TE253 Ingreso de crudo E-5NB 

TE256 Salida de crudo de E-33B 

TE264 Ingreso de crudo a E-1 

TE265 Salida de crudo E-1 

PRE CRUDO TE267 Ingreso de kero a E-2 

TE268 Salida de kero E-2 

Termocupla TE269 Salida de crudo de E-2 

TE26 Crudo reducido a E-5NB 

TE270 Salida de E-3 

TE271 Ingreso a E-3 

TE272 Salida de crudo de E-3 

TE275 Salida de GOL E-33B 

TE278 Entrada de crudo a E-3 3 A 

TE27 Salida de crudo de E-5NB 

TE51 Salida de crudo de E-35C 

TE52 Salida de crudo de E-35NB 

FCVl 00 Ingreso de crudo a conv. F-2 

Válvula FCVl 107 Circuito 2 

FCV1305 Descarga de bombas de carga 

FCVl Circuito 1 

FT103 Reflujo de GOP 

FT1203 Reflujo de GOL 

FT1407 Ingreso de vapor a C-6 

Trasmisor LTl 104 Nivel de fondos C-6 

LT1502 No existe en campo 

PTl 101 Línea tope C-6 
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PT1202 Zona flash C-6 

TEl 102 Tope C-6 
,, 

TE16 Reflujo de GOP 

TE255 Salida de GOP de E-34B 

TE40 Zona flash 

UDV TE41 Fondos C-6 

Termocupla TE42 Fondos C-6 

TE43 Fondos C-6 

TE44 Succión P-19/ A 

TE53 Tope C-6 

TE54 Plato de GOL 

TE55 Salida de GOL de E-33A 

TE56 Plato de GOP 

LCVl 104 Nivel de Fondos de C-6 

FCV103 Reflujo de GOP 

Válvula TCVl 102 Reflujo de GOL 

FCV1407 Ingreso de vapor a C-6 

FTl 105 Flujo de GOL 

FTl 106 Flujo de GOP 

FTl 14 Flujo de fondos de C-6 mixer 1 

FT122 Flujo de fondos de C-6 

Trasmisor FT123 Flujo de fondos de C-6 mixer 2 

FT124 Flujo de fondos salida de E-11 

FT126 Flujo de nafta de vacio 

FT1414 Flujo de fondos C-6 mixer 3 

LT142 Nivel de V-4 

PROD UDV LT18 Nivel de pierna de V-4 

PTl 19 Presión de V -4 

TE254 Ingreso de nafta a V -4 

TE257 Ingreso a E-14 

Termocupla TE29 Salida de E-14 

TE30 Salida de E-11 
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TE57 Fondos de C-6 

FCVI 105 GOL a tanques 

FCVI 106 GOP a tanques 

FCV123 Ingreso a E-14 

Válvula LCV142 Nafta a tanques 

PCVI 101 Vapor a eyectores 

FCV124 Ingreso a E-11 

DPTI0 Dif. de presión comb.-vapor 

FTI0I Ingreso a zona radiante de F-1 

FT1205 Flujo de gases de chimenea 

Trasmisor FT1314 Flujo de combustible 

FT401 Flujo a zona radiante F-1 

PT104 Presión de combustible 

PT108 Presión de retorno de comb. 

PT143 Presión de crudo a zona conv. F-1 

TEI0I Vapor sobrecalentado de F-1 

TE104 Salida de zona radiante de F-1 

TE133 Salida de combustible de E-23 

TE13 Salida de zona radiante de F-1 

TEI Salida de zona radiante de F-1 

TE258 Gases de chimenea de F-1 

HORNO Fl TE259 Ingreso a zona convectiva F-1 
-

Termocupla TE260 Tubos de zona radiante F-1 

TE262 Tubos de zona radiante F-1 

TE279 Ingreso a zona radiante F -1 

TE280 Salida zona radiante F-1 

TE281 Salida zona radiante F-1 

TE36 Salida de zona convectiva F-1 

TE3 Tubos de zona radiante F-1 

TE4 Tubos de zona radiante F-1 

TE5 Gases de zona convectiva 

TCVI0I Vapor sobrecalentado de F-1 
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Válvula TCVI Combustible a F-1 

DPCVI0 Válvula presión comb.-vapor 
,· 

FCVI0I Ingreso a zona convectiva F-1 

DPT1304 Dif. de presion comb.-vapor 

FTl 12 Flujo de c. red. que by pasea F-2 

FT1204 Flujo a zona convectiva F-2 

Trasmisor FT1206 Flujo de gases de chimenea 

FT132 Flujo de combustible a F-2 

FT400 Salida de zona conv de F-2 a C-1 

PT105 Presión de combustible a F-2 

PTI 18 Presión de ingreso a zona radiante 

TE102 Purga de vapor 

TE105 Salida de zona radiante de F-2 

TEl 103 Salida de zona radiante de F-2 

HORNO F2 TE261 Gases de zona convectiva 

TE282 Entrada a zona convectiva 

Termocupla TE283 Salida de zona convectiva F-2 

TE37 Ingreso a zona radiante de F-2 

TE38 Salida de zona radiante de F-2 

TE39 Salida de vapor de F-2 

TE45 Tubos de zona radiante de F-2 

TE46 Tubos de zona radiante de F-2 

TE47 Gases de chimenea de F-2 

LCV1109A Crudo reducido que by pasea F-2 

LCVI 109B Crudo reducido a radiante de F-2 

Válvula FCV400 Salida de zona conv. de F-2 a C-1 

TCV102 Purga de vapor 

DPCV1304 Válvula presión-comb. F-2 

TCVl 103 Ingreso de combustible 

FIT1293 Flujo de vapores a Ko Drum 

FIT1301 Flujo de agua a torre de enfriamiento 

FIT1401 Flujo de vapor a eyectores 
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FIT1402 Flujo de vapor total a eyectores 

LIT1201 Nivel de pierna de V4-A 
,· 

LIT1202 Nivel de V4-A 

Trasmisor LIT1294 Nivel de pierna de E-61 

LIT1295 Nivel de pierna de E-62 

LIT1296 Nivel de pierna de E-63 

LIT1297 Nivel de V4-B 

EYECTORES LIT1298 Nivel de pierna de v4-B 

PITI 102 Presión de vapor de eyectores 

PITI 19A Presión de V4-A 

TE1301 Agua a E-61/62/63 

Termocupla TE1302 Agua a torre de enfriamiento 

TE1401 Vapor a eyectores 

LCV1294 Pierna E-61 

LCV1295 Pierna E-62 

Válvula LCV1296 Pierna E-63 

PCVI 102 Presión de vapor a eyectores 

PCVI IOIA Vapor a K-1 

LCV1298 Nivel de pierna V4-B 

FIT30 Flujo de crudo a la desatadora 

FIT31 Flujo de agua mixer 1 

FIT32 Flujo de agua mixer 2 

Trasmisor LIT30 Nivel de la desatadora 

LIT31 Nivel de deareador 

PITOS Presión de la desatadora 

DESALADORA PIT22 Presión del desareador 

Termocupla TE315 Ingreso de crudo a desatadora 

LCV30 Flujo de agua de la desatadora 

LCV31 Nivel del deareador 

Válvula FCV31 Agua a mixer 2 

FCV32 Agua a mixer 1 

TCV315 Intercambiador E-315 
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FT140 Flujo de agua de la laguna 

PT136 Presión de vapor de 200 

SERVICIOS Trasmisor PT137 Presión de vapor de 100 

PT160 Presión de aire de instrumentos 

FT200 Flujo de agua de la poza API 



ANEXOD 

CARACTERÍSTICAS DE TRANSMISORES INTELIGENTES 



Inspectra S.A

PROJECT SPECIFICATIONS INSP-E-112 

PROJECT CONCHAN REFINERY INSTRUMENTS MOOERNIZATION 

CUSTOMER : PETROLEOS DEL PERU 

JOBNº 

ITEM 

Nº 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

DESCRIPTION PaQe Revision Date 

DIFFERENTIAL PRESSURE FLOW TRANSMITTER 1/3 1 31/07/97 

TYPE 

BODY 

MEASURING 
ELEMENT 

ELEMENT 
MATERIAL 

HOUSING 

MOUNTING 

TRANSMISSION 

CONNECTIONS 

ACCUARCY 

MANUFACTURER 

QTY TAG 

Nº 

1 FT-1 

1 FE-1107 

1 FT-20 

1 FT-16 

1 FT-1314 

1 FT-21 

1 FT-15 

1 FT-14 

1 FT-12 

1 FT-7 

1 FT-114 

1 FT-1414 

INDICATING, 2 WIRE TYPE, SOLIO STATE ELECTRONIC INTELLIGENT DIGITAL 
DIFFERENTIAL PRESSURE TRANSMITTER WITH ADJUSTABLE ZERO AND 
SPAN, NON VOLATILE MEMORY MEMORY,ADJUSTABLE OAMPING 

316S5 

.. --.. :: 

· .. ··-

DIAPHRAGM, AS REQUIRED BY PRESSURE RANGE. 

COBAL T - NICKEL - CHROMIUM 

· EXPLOSION - PROOF SUITABLE FOR CLASS 1, GROUP C & D,DIVISION 1
AND SUITABLE FOR WATER TIGHT OUTDOOR SERVICE,NEMA 4X
PROVIDE INTEGRAL JUCTION BOX WITH SCREW TERMINAL
BLOCKS AND INTEGRAL RECEIVER TYPE INDICATING METER
CALIBRATED.

BRACKET SUITABLE FOR 2" PIPE.

4 -20 mA DC OUTPUT SIGNAL

PROCESS 1/2" NPT, CONDUIT 1/2" NPT

+/. 0.20 % OF CALIBRA TED SPAN 

FOXBORO 

RANGE 
in H20 REMARKS 

110 

300 

200 

130 

100 

100 

112 

28 

71 

180 
·-

100 

100 



Inspectra s.A 000035 

PROJECT SPECIFICATIONS INSP-E-1
°

17 

PROJECT CONCHAN REFINERY INSTRUMENTS MODERNIZATION 

CUSTOMER : PETROLEOS DEL PERU 

JOB N" DESCRIPllON Paae Revision Date 

PRESSURE TRANSMITTER 1/1 1 31/07/97 

TYPE : INOICATING,2-WIRE TYPE,SOLIO STATE ELECTRONIC INTELLIGENT PRESSURE 

TRASMITTER WITH AOJUSTABLE ZERO ANO SPAN,NON VOLATILE MEMORY 

BODY : CADMIUM PLATEO CARBON STEEL. 

MEASURING 

ELEMENT : OIAPHRAGM, AS REQUIREO BYPRESSURE RANGE 

ELEMENT 

MATERIAL : COBAL T - NICKEL - CHROMIUN SENSOR MATERIAL. 

HOUSING : CORROSION RESISTANT, EXPOXY FINISH , EXPLOSION - PROOF FOR NEMA 4X 

ANO SUITABLE FOR WATERTIGHT OUTDOOR SERVICE,NEMA 4. 

PROVIOE INTEGRAL JUNCTION BOX WITH SCREW TERMINAL BLOCKS ANO INTEGRAL 

RECEIVER TYPE INDICTING METER CALIBRATEO 

MOUNTING : BRACKET SUITABLE FOR 2• PIPE. 

TRANSMISSION : 4-20 mA de OUTPUT SIGNAL. 

CONNECTIONS : PROCESS : 1/2" NPT CONOUIT: 1/2" NPT 

ACCURACY : +/- 0.20 % OF CALIBRATION SPAN 

MANUFACTURER : FOXBORO 

ITEM QUAN. TAG N OPERATING OPERATING RANGE OVER.�E 
TEMPERATURE PRESSURE REMARKS 

( F) PSIG PSIG PSIG _,.; ,J I HAr')I ;4 45 

1 1 PT-1305 120 360 500/ JU)/ 400 
2 1 PT-1 247 15 30 

3 1 PT-15 461 345 500 /Zc/;540 
4 1 PT-1201 494 335 500 /2o/31o 

5 1 PT-106 158 11 20 

6 1 PT-107 95 6 20 

7 1 PT-29 265 16 40 .. 

8 1 PT-104 650 245 150 

9 1 PT-1101 241 3,9 inHg abs. 30• *psla

10 1 PT-118 490 160 400 

11 1 PT-1202 693 4,6 lnHg abs. 30* *psla

12 1 PT-119 n 3,21nHg abs 30* *osia

13 1 PT-105 650 245 150 

14 1 PT-136 387 200 300 

15 1 PT-137 360 100 200 

16 1 PT-160 80 60 100 

17 1 PT-143 466 170 500 



Inspectra S.A

PROJECT SPECIFICATIONS INSP-E-116 

PROJECT CONCHAN REFINERY INSTRUMENTS MODERNIZATION 

CUSTOMER : PETROLEOS DEL PERU 

JOB N• DESCRIPTION Page Revision Date 

DIFFERENTIAL PRESSURE LEVEL TRANSMITTER 1/1 1 31/07/97 

TYPE : INDICATING, 2 WIRE TYPE, SOLIO STATE ELECTRONIC INTELLIGENT DIGITAL 
DIFFERENTIAL PRESSURE TRANSMITTER WITH ADJUSTABLE ZERO ANO 
SPAN, NOM VOLATILE MEMORY,ADJUSTABLE CAMPING 

BODY 316 SS 

MEASURING 
ELEMENT DIAPHRAGM, AS REQUIRED BY PRESSURE RANGE. 

ELEMENT 
MATERIAL COBAL T - NICKEL - CHROMIUM 

HOUSING EXPLOSION - PROOF SUITABLE FOR CLASS 1, GROUP C & D,OIVISION 1 
ANO SUITABLE FOR WATER TIGHT OUTDOOR SERVICE,NEMA 4X 
PROVIDE INTEGRAL JUCTION BOX WITH SCREW TERMINAL 
BLOCKS ANO INTEGRAL RECEIVER TYPE INDICATING METER 
CALIBRATED. 

MOUNTING BRACKET SUITABLE FOR 2" PIPE. 

'fRANSMISSION 4 -20 mA OC OUTPUT SIGNAL 

CONNECTIONS PROCESS 1/2" NPT, CONDUIT 1/2" NPT 

ACCUARCY +/- 0.20 % OF CALIBRA TED SPAN 

MANUFACTURER . 
FOXBORO 

OPERATING OPERATING DISTANCE 

ITEM QTY TAG FLUID TEMPERA TURE PRESSURE WITHING RANGE 

N N F PSIG POINTS (mm) in H20 

1 1 LT-5 . GASOLINA 158 11 1650 25,3 

2 1 LT-10 SOLVENTE 178 14,5 1210 25,3 

3 1 LT-1109 CRUDO RED 595 16 1210 27,75 

4 1 LT-3 KEROSENE 300 14,5 1210 25,3 

5 1 LT-2 DIESEL 513 14,5 1210 25,3 

6 1 LT-1104 RESIDUO VAC 650 4.7 inHg abs 720 - 27,63

7 1 LT-1502 RESIOUO VAC 650 4.7 inHg abs 720 27,63

8 1 LT-142 AGUA 100 3,2 inHg abs 500 14 



ANEXO E 

CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS DE TERMOCUPLAS 
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Inspetra S.A

PROJECT SPECIFICATIONS INSP-E-104 

PROJECT CONCHAN.REFINERY INSTRUMENTS MODERNIZATION 
CUSTOMER : PETROLEOS DEL PERU 

JOBN" OESCRIPTION Page Revision Date 
THERMOCO.UPLES 

ASSEMBLIES 1/2 1 31/07/97 
FURNISH FULLY ASSEMBLED THERMOCOUPLE OR R.T.D ASSEMBLIES IN ACCORDANCE WITH 
THE FOLLOWING TABULATION ANO THE FOLLOWING SPECIFICATIONS: 

TERMOCOUPLE SHALL BE MAGNESIUM OXIDE INSULATED 
TYPE ENCASEO IN A METAL SHEET(316 SS), WITH ISOLATED MEASURING JUNCTION 
ENCLOSURE : EXPLOSION PROOF 
ACCURACY : 0.75% 
LENGHT : 3 1/2 in 
THERMOWELL 316SS 

TYPE CODE: 
COOE TYPE 

1 SINGLE ELEMENT 
2 OUPLEX ELEMENT 
o RESISTEANCE TEMP. DETECTOR*
E THERMOCOUPLE-CHROMEL-CONSTANTAN-ISA TYPE E 
J THERMOCOUPLE-IRON-CONSTANTAN-ISA TYPE J 
K THERMOCOUPLE-C�ROMEL-ALUMEL-ISA TYPE K 
R THERMOCOUPLE-PL.ATINUM 13% RHODIUM-PLATINUM-ISA TYPE R 

THERMOCOUPLE-PLATINUM 10% RHOOIUM-PLATINUM-ISA TYPE S 
T THERMOCOUPLE-COPPER-CONSTATAN-ISA TYPE T 

MANUFACTURER : FOXBORO 

THERMOWELL ** UNE 
ITEM QUAN. TAG Nº TYPE TYPE MATL u· Length SIZE TEMPERATURE REMARKS 

CODE CODE (In) (In) (ºF) 

1 1 TE-253 1,J Threadead 3165S 3,5 4 310 

2 1 TE-254 1,J Threadead 316SS 3,5 6 241 

3 1 TE-255 1,J Threadead 316SS 3,5 3 400 

4 1 TE-256 1,J Threadead 316SS 3,5 3 190 

5 1 TE-25 7 1,J Threadead 316S5 3,5 4 490 

6 1 TE-264 1,J Threadead 316S5 3,5 4 120 

7 . 1 TE-265 1,J Threadead 316SS 3,5 4 150 

8 1 TE-266 1,J Threadead 316S5 3,5 6 158 

9 1 TE-267 1,J Threadead 316SS 3,5 2 300 

10 1 TE-268 1,J Threadead 316SS 3,5 2 220 

11 1 TE-269 1,J Threadead 316SS 3,5 3 175 

12 1 TE-270 1,J Threadead 3165S 3,5 3 270 

13 1 TE-271 1,J Threadead 316S5 3,5 :, 3 513 

14 1 TE-272 1,J Threadead 316SS 3,5 3 220 

15 1 TE-101 1,K Threadead 316SS 3,5 3 5 93 

• lf tighter accuracy is required, specify calibrate range of the instrument and the corresponding accuracy in REMARKS

•• Fumish 'T' lenght for type 'BL' and �SI flange rating for type 'P in REMARKS. See attached s�iflcatlons for thetTTlOM!lls.

r 

.... 



Inspetra S.A

PROJECT SPECIFICATIONS INSP-E-105 

, 

PROJECT CONCHAN RÉFINERY INSTRUMENTS MODERNIZATION 
CUSTOMER : PETROLEOS DEL PERU 

JOBN- DESCRIPTION Paae Revision Date 
THERMOCOUPLES 

ASSEMBLIES 212 1 31/07/97 
FURNISH FULL Y ASSEMBLED THERMOCOUPLE OR R.T.D ASSEMBLIES IN ACCORDANCE WITH 

. THE FOLLOWING TABULATION ANO THE FOLLOWING SPECIFICATIONS: 

TERMOCOUPLE SHALL BE MAGNESIUM OXIDE INSULATED 
TYPE ENCASED IN A METAL SHEET(316 SS), WITH ISOLATED MEASURING JUNCTION 
ENCLOSURE : EXPLOSION PROOF 
ACCURACY : 0.75% 
LENGHT : 3 1/2 in 
THERMOWELL : 316 SS 

TYPE CODE: 
CODE TYPE 

1 SINGLE ELEMENT 
2 DUPLEX ELEMENT 

D RESISTEANCE TEMP. DETECTOR• 
E THERMOCOUPLE-CHROMEL-CONSTANTAN-ISA TYPE E 
J THERMOCOUPLE-IRON-CONSTANTAN-ISA TYPE J 

K THERMOCOUPLE-CHROMEL-ALUMEL-ISA TYPE K 
R THERMOCOUPLE-PLATINUM 13% RHODIUM-PLATINUM-ISA TYPE R 
s THERMOCOUPLE-PLATINUM 10% RHODIUM-PLATINUM-ISA TYPE S 
T THERMOCOUPLE-COPPER-CONSTATAN-ISA TYPE T 

MANUFACTURER FOXBORO 

THERMOWELL•• UNE OPERATING 
ITEM QUAN . TAGNº TYPE TYPE MATL U' Length SIZE TEMPERATURE REMARKS 

CODE CODE (in) (in) ( ºF )  

16 1 TE-102 1,K Threadead 316S5 3,5 3 590 

17 1 TE- 104 1,K Threadead 316SS 3,5 4 660 

18 1 TE-105 1,K Threadead 316S5 3,5 3 663 

19 1 TE-258 1,K Threadead 316SS HIGH TEMPERATURE 

20 1 TE-259 1,J Threadead 316SS 

21 1 TE-260 1,K Threadead 3165S HIGH TEMPERATURE 

22 1 TE-261 1,K Threadead 3165S HIGH TEMPERATURE 

23 1 TE-262 1,J Threadead ::,:65S 3,5 3 148 

24 1 TE-263 1,J Threadead 316SS 3,5 3 250 

25 1 TE-278 1,J Threadead 316SS 3,5 4 190 

26 1 · TE- 275 1,J Threadead 3165S 3,5 4 410 

27 1 TE-2TT 1,J Threadead 316S5 3,5 2 90 

28 1 TE-276 1,J Threadead 316S5 3,5 2 100 

• lf tighter accuracy is required, specify calibrate range of the instrument and the corresponding accuracy in REMARKS

•• Fumish T lenaht for tvce 'BL' and ANSI flange rating for type 'F in REMARKS. See Rttached specifications for thermowells.



ANEXO F 

INFORMACIÓN TÉCNICA DE MANÓMETROS Y 

TERMÓMETROS 



INFORMACIÓN TÉCNICA DE MANÓMETROS Y TERMÓMETROS 

EQUIPO INSTRUMENTO MARCA RANGO APROX. UBICACION MATERIAL CONEXION 

Manómetro Ashcroft 0-400 psi 5 psi En la descarga Fenol Con glicerina 1/2" 

P 16-B Manómetro Ashcroft 0-200 psi 5 psi En la linea de Flushing Aluminio Con glicerina VCR 1/2" 

Manómetro Ashcroft 0-30 psi 0.5 psi En la linea de vapor Aluminio Con glicerina VCR 1/2" 

Manómetro Ashcroft 0-400 psi 5 psi En la descarga Fenol VCR 1/2" 

P 16-A Manómetro Ashcroft 0-300 psi 5 psi En la linea de Flushing Aluminio Con glicerina VCR 1/2" 

Manómetro Ashcroft 0-30 psi 0.2 psi En la linea de vapor Fenol Con Qlicerina VCR 1/2" 

Manómetro Ashcroft 0-400 psi 5 psi En la descarga Fenol VCR 1/2" 
P 19-A Manómetro Ashcroft 0-300 psi 5 psi En la linea de Flushing Fenol VCR 1/2" 

Manómetro DuraQauQe 0-30 psi 0.5 psi En la linea de vapor Fenol CD 1/2" 

Manómetro Ashcroft 0-400 psi 5 psi En la descarga Fenol Con glicerina VCR 1/2" 
P 19 Manómetro Ashcroft 0-300 psi 5 psi En la linea de Flushing Aluminio Con glicerina VCR 1/2" 

Manómetro Ashcroft 0-30 psi 0.2 psi En la linea de vapor Fenol Con glicerina CD 1/2" 

Manómetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi En la descarga Fenol 1/2" 
P-16 Manómetro Ashcroft 0-100 psi 2 psi En la linea de Flushing Aluminio Con glicerina VCR 1/2" 

Manómetro Ashcroft 0-60 psi 0.5 psi En la linea de vapor Fenol VCR 1/2" 
P 15-A Manómetro Weksler 0-200 psig 0.2 psi En la descarga Fenol 1/2" 

P9-B 
Manómetro Ashcroft 0-400 psi 5 psi En la descarga Fenol VCR 1/2" 
Manómetro Ashcroft 0-60 psi 0.5 psi En la linea de vapor Aluminio Con glicerina VCR 1/2" 

P7-B 
Manómetro Ashcroft 0-300 psi 2 psi En la descarga Fenol Con glicerina 1/2" 
Manómetro Ashcroft 0-60 psi 0.5 psi En la linea de vapor Fenol Con glicerina 1/2" 

Manómetro Ashcroft 0-400 psi 5 psi En la descarga Fenol Con glicerina VCR 1/2" 
P 10 Manómetro Stewart Buchanan 0-200 psi 2 psi En la linea de Flushing Aluminio VCR 1/2" 

Manómetro Ashcroft 0-60 psi 0.5 psi En la linea de vapor Fenol 1/2" 

Manómetro Ashcroft 0-300 psi 2 psi En la descarga Fenol VCR 1/2" 
P9-A Manómetro Ashcroft 0-200 psi 2 psi En la linea de Flushing Fenol VCR 1/2" 

Manómetro Ashcroft 0-30 psi 0.2 psi En la linea de vapor Fenol CD 1/2" 

Manómetro Ashcroft 0-300 psi 2 psi En la descarga Fenol 1/2" 
pg Manómetro Ashcroft 0-300 psi 2 psi En la linea de Flushing Fenol 1/2" 

Manómetro Ashcroft 0-30 psi 0.5 psi En la linea de vapor Aluminio Con glicerina 1/2" 



EQUIPO INSTRUMENTO MARCA RANGO APROX. UBICACIÓN MATERIAL CONEXION 

Manómetro Ashcroft 0-200 psi 5 psi En la descarga Aluminio Con glicerina 1/2" 
P8-A Manómetro Ashcroft 0-300 spi 2 psi En la linea de Flushing Fenol 1/2" 

Manómetro Ashcroft 0-60 psi 0.5 psi En la linea de vapor Fenol 1/2" 
Manometro Ashcrott 0-300 psi 2 psi En la descarga Fenol 1/2" 

P8 Manómetro Ashcroft 0-300 psi 5 psi En la linea de Flushing Aluminio Con glicerina VCR 1/2" 
Manómetro Duraaauae 0-30 psi 0.5 psi En la linea de vaoor Fenol 1/2" 

PS Manómetro Ashcroft 0-100 psi 1 psi En la descarga Fenol VCR 1/2" 

P4-B Manómetro Wika 0-300 psi 2 psi En la descarga Fenol 
' 

1/2" 

P3 Manómetro Ashcroft 0-300 psi 2 psi En la descarga Fenol 1/2" 
P3-B Manómetro Wika 0-200 psi 2 psi En la descarga Fenol 1/2" 

Manómetro Maxisafe 0-600 psi 5 psi Entrada vapor al horno 
Manómetro Konnen 0-400psi 5 psi Hacia zona radiante 2 Aluminio 
Termómetro Ashcroft 100-800 ºF 10 ºF Salida vapor 
Manómetro Ashcroft 0-200 psi 2 psi Torna de baja del diferencial 
Manómetro Ashcroft 0-200 psi 2 psi Toma de alta del diferencial 

F-1 Manómetro Weksler 0-400 psi 5 psi Retorno de combustible 
Manómetro Wika 0-300 psi 5 psi Crudo a zona convectiva 
Manómetro Ashcroft 0-250 psi 5 psi Aluminio Con glicerina 
Manómetro Ashcroft 0-250 psi 5 psi Aluminio Con glicerina 
Manómetro Duragauge 0-300 psi 5 psi Vapor de ingreso a los quemadores 
Manómetro S/M 0-300 psi 10 psi Entrada carga F-1 
Manómetro Ashcroft 0-300 psi Torna de baja del diferencial 
Manómetro Ashcroft 0-200 psi Torna de alta del diferencial NOTA: 
Manómetro Konnen 0-400 psi Entrada crudo reducido al horno VCR:Válvula de cierre rápido 

F-2 Manómetro Ashcroft 0-250 psi Entrada vapor al horno CD:Conección directa 
Manómetro Ashcroft 0-250 psi Salida vapor 
Manómetro Ashcroft 0-300 psi Entrada combustible al horno 
Manómetro Ashcroft 0-400 psi Entrada crudo al horno 

E-35A Manómetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi Salida crudo E-35 A 
Manómetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi Entrada crudo E-35 A 
Manómetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi Entrada crudo E-35 B 

E-35 B
Termómetro F /S Ashcroft 100-800 ºF 10ºF Entrada crudo E-35 B 

Manómetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi Salida crudo E-35 B 
Termómetro Ashcroft 50-550 ºF 5 ºF Salida crudo E-35 B 



EQUIPO INSTRUMENTO MARCA RANGO APROX. UBICACION 

Manómetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi Entrada crudo E-35 C 

Termómetro Ashcroft 50-550 ºF 5 ºF Salida crudo E-35 C 
E-35C Manómetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi Salida crudo E-35 C 

Manómetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi Entrada fondos de vacio E-35 C 
Termómetro Ashcroft 50-400 ºF 5 ºF Salida fondos de vacio E-35 C 

Manómetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi Entrada crudo E-35 D 

Manómetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi Salida crudo E-35 D 

E-35 D
Termómetro Ashcroft 50-400 ºF 5 ºF Salida crudo E-35 D 
Manómetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi Entrada fondos de vacio E-35 D 
Termómetro Ashcroft 50-400 ºF 5 ºF Salida fondos de vacio E-35 D 
Manómetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi Salida fondos de vacio E-35 D 

E-33 D Manómetro Ashcroft 0-400 psi 10 psi Salida gasoleos pesados E-33 D 
E-33 8 Termómetro S/M Salida E-33 B 

D-129
Manómetro F/S Royal 0-200 psi 2 psi Entrada de Kerosene D-129 

Manómetro Duraqauqe 0-100 psi 1 psi Lineas de solventes D-123 
D-123 Manómetro Weksler 0-200 psi 2 psi Visor del D-123 
D-130 Manómetro Yec 0-160 psi 1 psi Entrada D-130 

P-17
Manómetro Ashcroft 0-100 spi 2 psi Línea de descarga Aluminio Con glicerina 1 
Manómetro Reotemp 0-100 spi 1 psi Línea de succión 
Termómetro Ashcroft 50-550 ºF 5 ºF Salida intercambiador E-3 
Manómetro Reotemp 0-600 psi 5 psi Salida intercambiador E-3 

E-3 Manómetro Reotemp 0-600 psi 5 psi Salida intercambiador E-3 
Termómetro Ashcroft 50-550 ºF 5 ºF Salida intercambiador E-3 
Manómetro Ashcroft 0-200 psi 2 psi Salida intercambiador E-3 
Termómetro Reotemp 10-260 ºC 5 °C Entrada produccion diesel 
Manómetro Ashcroft 0-400 psi 10 psi lnyeccion gasolina al B-1 

Manómetro Weksler 0-400 psi 5 psi Salida crudo E-5 
E-5 Termómetro American 100-800 ºF 10 ºF Entrada crudo E-5 

Manómetro Wika 0-600 psi 5 psi Entrada crudo E-5 
Manómetro 0-400 psig 2 psi Entrada residual 



EQUIPO INSTRUMENTO MARCA RANGO APROX. UBICACION 

E-4
Manómetro S/M Salida E-4 
Termómetro Reotemp 10-260 ºC 10 °C Salida E-4 
Termómetro Reotemp 50-550 ºF 5 ºF Entrada crudo E-1 

E-1
Manómetro Wika 0-600 psi 5 psi Entrada crudo E-1 
Manómetro Wika 0-60 psi 1 psi Entrad gasolina E-1 
Termómetro Reotemp 50-550 ºF 5 ºF Entrada de gasolina de topeC-1 
Manómetro Ashcroft 0-100 psi 1 psi Entrada gasolina E-1 A 

E-1A
Manómetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi Entrada crudo E-1 A 
Manómetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi Salida crudo E-1 A 
Manómetro Ashcroft 0-100 psi 1 psi Salida condensado E-1 A 
Termómetro Reotemp 0-250 ºF 2 ºF Entrada crudo de tope E-1 B 

E-1 B
Manómetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi Entrada crudo de tope E-1 B 
Termómetro Reotemp 0-250 ºF 2 ºF Salida crudo de tope E-1 B 
Manómetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi Salida crudo de tope E-1 B 

Manómetro F/S Ashcroft 0-60 psi 0.5 psi Salida gases V-2 drum gasolina 
V-2 Manómetro F/S Ashcroft 0-30 psi 0.5 psi Salida gases V-2 drum gasolina 

Manómetro F /S Reotemp 0-250 ºF 2 ºF Salida gases V-2 drum gasolina 

C-6
Manómetro Wika 0-30 pulg Hg Línea de salida C-6 
Manómetro Wika 0-30 pulg Hg En columna C-6 

Termómetro F /S Ashcroft 0-200 ºF Tanque# 15 

Termómetro American 0-200 ºF Tanque# 17 

Termómetro Ashcroft -20-120 ºF Tanque# 18 

Termómetro Reotemp -20-120 ºF Tanque# 38 

Termómetro Ashcroft 50-300 ºC Tanque# 14 

Termómetro Ashcroft 50-400 oF Tanque# 13 

Termómetro Ashcroft 0-200 ºF Tanque# 12 

Termómetro Ashcroft -20-120 ºF Tanque# 11 

Termómetro Ashcroft -20-120 ºF Tanque# 35 



ANEXO G 

DIAGRAMAS DE LAZOS DE CONTROL 



'7nspeetr,a 
SOOEllAD DE INGENIERIA, ENERGIA y MEDIO AMIIIEHlE 

"PROYECTO: MODERNIZACION DE LA 
INSTRUMENTACION DE
REFINERIA CONCHAN 

REV. POR FECHA 
DESCRIPCION: DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL o G. N. 11 /02/97 · 

DE PRESION DIFERENCIAL VAPOR-ACEITE 

DISEÑADO G. NEGUA 

DIBUJADO M.A.1.1. 1

HORNO F-1 
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Juspeetra SOCIEDAD DE INGENIE:RIA,. ENERCIA y IIEDIO AMBIENTE 

PROYECTO: MODERNIZACION DE LA 

INSTRUMENTACION DE 

REFINERIA CONCHAN 

REV. POR FECHA 
DESCRIPCION: 

: O G. N. 11 /02/97 
DISEÑADO G. NEGLIA 

1 G. N. 17/07/97 DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL 

DE TEMPERATURA DE TOPE UDP 

DIBUJADO M.A.1.1. 
N. PLANO2 
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00007G 
--------------------------------------------------

Jnspectra soaEtW> DE INGEHIERIA, EHERGIA y MEDIO AMBIENTE 

PROYECTO: MODERNIZACION DE LA 

INSTRUMENTACION DE 

REFINERIA CONCHAN 

REV. POR FECHA 
DESCRIPCION: DISEÑADO G. NEGLIA 

O G. N. 11 /02/97 

1 G. N. 01108/97 
2 

DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL 

PRESION DE TOPE DE 

FRACCIONAOORA C-1 

DIBUJADO M.A.1.1.

3 

N. PLANO
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�ncpectl'A 
SOCIEDAD DE INGENIERIA, ENERGIA Y 11rn10 AMBIENTE 

11,v1L\.JIU. lvlUüll,HILl\l.lUl'l UL LA 
INSTRUMENTACION DE 

REFINERIA CONCHAN 

O G. N. 11 
1 G. N. 11 
2 G. N. 17 
J 

FONDOS 
C-1

DIESEL 

DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL 

DE NIVEL FONDOS UDP 

,� o o,;: 

DISEÑADO G. NEGLIA 

DIBUJADO M.A.1.1. 
Nº PLANO 
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Juspectl'A SOCIEIW> DE INGENIERIA. ENERGIA y MEDIO MIBIENIE

PROYECTO: MODERNIZACION DE LA 
INSTRUMENTACION DE 
REFINERIA CONCHAN 

DISEÑADO G. NEGUA 

DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL

DE NIVEL DE GASOLINA TOPE (V-1) 

DIBUJADO M.A.1.1.

2 N. PLANO

3 INSP.-RCO-L-106 
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LY-5 1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

'-------1 LT -5 - - _J 
LCV-5 



�nspectr,a 
SOCIEDAD DE INCOIIERIA, ENERGiA y MEDIO AMBIENTE

PROYECTO: MODERNIZACION DE LA 

INSTRUMENTACION DE 

REFINERIA CONCHAN 

REV. POR FECHA 
DESCRIPCION: 

DISEÑADO G. NEGLIA 
O G. N. 11 02 97 DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL 

CARGI, A OESTILACION PRIMARIA 
FIC-1\FIC-1107\FIC-104 

DIBUJADO M.A.1.1. 
1 G. N. 01 03 97 
2 G. N. 17 07 97 N' PlANO 
3 

8--i c!�c 1 
lAB I 

INSP.-RCO-L-101 

r-------------------7 1 TEMP. 
1 I I COMP. FIC-1 

i 
¡--0---------l_ L� API �------r-o

TE-27 

I I FBM 04 ------u----...J 
P FY-1FT-1

E-1

.E-2

E-3

FBM 04 
FW-1

AP 

�=� LAS 
r--------7 

1 L 

. , r----

FCV-1 

T 
API �--0 1 1 

I FX-113I 

\ 
ffiM ºD

COMP 7 O----i--
-----------7

FAL-113 OFIC-113 ¡ 

1 FAL-1 
1 
1 

1 

1 

1 

TE-263 FT-11

CIRCUITO 3 

TE-52 

CIRCUITO 2 

FBM 04 
FW-113

FY-113

1 

1 
1 

í __ _J 

L __ rt1-- �� 
� UDP 

p 

E}-@J
G 

I FAL-1 107 
API CALC 1 

{] �V L __ 
LAB .J I FIC-1107 r- 1 

FBM 01 L� L_ -O:--n----------�r---- -{l--_J 
FT-1107 

FBM 04 
FW-1107 

FY-1107 

FCV-11O7 



Juspecll'A 
SOCIEDAD DE INGENIE� ENERG� y um,o NotBIEHT( 

PROYECTO: MODERNIZACION DE LA 

INSTRUMENTACION DE 

REFINERIA CONCHAN 

REV. POR FECHA 
DESCRIPCION: 

DISEÑADO G. NEGLIA 

O G. N. 11 02 97 
1 

2 

3 

,,.. I 

PIC-1305-

NUEVO LAZO DE CONTROL 

DE PRESION DE LA CARGA 

G-·-·-------------.... ------, 
...... ---... 1 

1 1 
1 1 1 

1 1 1 
1 �-� 1 

DIBUJADO M.A.1.1.

N. PLANO
INSP.-RCO-L-102

O

I 

FBM 01 o

j 

FBM 04 

[JI 

FBM 04 
PX-1305 PW-1305A PW-13058 

1 1 1 

l 1 
1 1 
1 l 

1 1 1 
L---------------------------7

1 1 

l 
1 1 

1 
1 1 

1 r-----� ( I 
l 1 

1 

1 1 
1 

1 1 

PCV-1305A 

PY-13058 I 1 

NUEVA BOMBA 
CENTRIFUGA 

1 
1 
PT-1305 



-PROYECTO:
�ncpeetr• 

SOCIEDAD DE INCENlERIA. ENERGIA y MEDIO AMBIENTE 

REY. POR FECHA DESCRIPCION: o G. N. 11102197
DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL 1 G. N. 11 /03/97 

MODERNIZACION DE LA 

INSTRUMENTACION DE 

REFINERIA CONCHAN· 

DISEÑADO G. NEGLIA 

DIBUJADO M.A.1.1. 

2 G. N. 21 /07 /97 DE NIVEL DE DESPOJADOR DE DIESEL {C-3) N
º 

PLANO 

INSP.-RCO-L-109 3 

e-2 "---\-------.

) 
-

-1 --LT-2

000078 

=-, D o�-,

í _______ _J :
t-------------1 

�--0--------------o �!�/4 

1 LIC-2 

O FBM 04 : LX-2 1 
1 

1 1 u�
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

___ _J 

p
: � 

� 
LCV-2 



. - · ·- -·· · -· -· _ ... _.,. ' . .... . .... . 

PROYECTO: MODERNIZACION DE LA 
. �ospeetra ,NsTRUMENTAc,aN DE ""' I 

SOCIEDAD DE INGENIE.4il\, ENERG1A Y MEDIO AMBIENTE REFINERIA CONCHAN -----------''---------------.-----r-------1 
REV. POR FECHA DESCRIPCION: DISEÑADO G. NEGLIA 

O G. N. 11 º2 97 . DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL DIBUJADO M.A.1.1. 1 G. N. 17 07 97 
2 DE SEGIJRIDADES DEL HORNO F-1 N" PLANO 
J INSP.-RCO-L-110 

1=-=i_ORDEN DE PARADA 
_ r 

- i_:::_r, DEL HORNC DEL -, 

D 
I SISTEMA INTERLOCK: 

r-------- --- ·--{tJ---7 1 

O
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1
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o 
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Y
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'-T-1--------7 
1 

T.
_ 

m
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._______, 
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CRUDO CIRC. 2 CRUDO CIRC. 1 CRUDO CIRC. 3 



�nspeetra 
SOOEIWI DE INCENIERIA, ENERGIA y MEDIO AMBIENTE 

PROYECTO: MOOERNIZACION DE LA 

INSTRUMENTACION DE 

REFINERIA CONCHAN 

DISEÑADO G. NEGLIA 
O G. N. DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL 

DE SEGURIDADES HORNO f-2 

DIBUJADO M.A.1.1. 
1 G. N. Nº PLANO 2 G. N. 
3 INSP.-RCO-L-120 

TIC-1103 

�
-M1

1�
\

o 
' 

1 
1 

TE-11030 

' 

SALIDA DE 1 
-------1--r--

HORNO F2 1

TE-105Ío 

1--------1TRUE L-------�

1 
1 
1 r----J 

r- ---'

FBM 04 
TW-1103 

TY-1103 

TCV-1103 
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A F2 

1 1 
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I p � I PAL-105 I mm L ______________ ..J 
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-----11 1 1------

CARGA AL HORNO F2 

----------­
·-----------------------------------------



000083 

\ '7nspecll'a 
SOCIEDAD DE INCENIERIA, EHERCIA v M�O AMBIENTE 

PROYECTO: MODERNIZACION DE LA 
INSTRUMENTACION DE 
REFINERIA CONCHAN 

REV. POR FECHA 
DESCRIPCION: 

DISEÑADO G. NEGLIA 

O G. N. 11102/97 
1 G. N. 01 /03/97 
2 G. N. 17 /07 /97 
3 

DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL 
DE FLUJO DE HVGO A TANQUES 

DIBUJADO M.A.1.1.

N. PLANO

INSP.-RCO-L-119

� 
1 
1 

1 
1 
1 
1 FIC-1106 

L-----jr,sol D :--------- .� ---- ---------¡
1 

I 
1 

1 
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1 
1 

n FBM 01 
o 

FBM 02 FBM 04 n 
w FX-1106 TX-255 FW-1106 w 

1 1 1 
1 1 1 

1 1 1 
1 1 1 

1 1 

1 1 

1 1 
1 1 
1 1 

FT-1106 TE-255 

--t 1-------'----

FY-1106 

:� 
FCV-1106 

p 



PROYECTO: 

�uspectr• 
SOOEOAO DE INGENIERIA, ENERGIA y MEDIO AMBIOO[ 

REY. POR FECHA 
DESCRIPCION: 

o G. N. 11 /02/97 DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL 

MODERNIZACION DE LA 

INSTRUMENTACION DE 

REFINERIA CONCHAN 

DISEÑADO G. NEGLIA 

1 G. N. , 11o7 l97 
DE PRESION DIFERENCIAL VAPOR-ACEITE 

2 
HORNO F-2 

DIBUJADO M.A.1.1. 
N" PLANO 

.3 

¡------o d PIC-1304 

! 1 

INSP .-RCO-L-121 

fBM 04 
L----------7 

dPX-1304 
1 

o:!�,��. 
1 

r-------� �---------------J 

1 
1 
1 
1 
1 

PY-1304 I p

dPCV-1304 

VAPOR ATOMIZADO 

d PT-1304 

COMBUSTIBLE 

A HORNO f-2 



1. 

Juspectra 
SOCIEDAD DE INGENIERIA, ENERQA y MEDIO AMBIEHlE

PROYECTO: 

REV. POR FECHA 
o 11 o2 97 

DESCRIPCION. DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL 
1 DEL SISTEMA DE MEDICION DE FLUJO
2 DE COMBUSTIBLE EN HORNOS F-1 y F -2
J 

F.O. 

NORMAL 

-

TE-1 

TCV-1 
o�-·

¡ o TIC-1 

RESIO.I 
VACIO 

1 

¡ 

U
TW-1 

: 1
L._ __ _J

i
L-7 

1
1
1
1
1
1

1 

1

FX-131 
O

FBM 04 

1
r-----_J
1
1-----, 

1-1-131 O Qra-1,1 

F-2

SCV-105 

RETORNO 

Fl-132 

MODERNIZACION DE LA
INSTRUMENTACION DE
REFINERIA CONCHAN

DISEÑADO G. NEGLIA 

DIBUJADO M.A.1.1. 

N
º 

PLANO 

INSP.-RCO-L-122 

TE-1103 

OTX-1103

¡ o TIC-11ro 

1 

¡ ü�-1103 

1
1 1

L._ ___ _J

FE-132 

--7
1
1
1 

1

FBM 01 o 
FX-132 

I 
1
1

r ______ J

1
1
1 
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Ó --[Ja- 132 

----------------------------------------------- -------



·
1 PROYECTO:

Jnspeetra 
SOCIEIWI '!< ................ y ·- "'""'"1

MODERNIZACION DE :.A 

INSTRUMENTACION DE 

REFINERIA CONCHAN 

REV. POR FECHA DESCRIPCION: DISEÑADO G. NEGLIA 

O G. N. 11 /02/97 
DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL 

PRESION DE TOPE DE 

FRACCIONADORA C-6 

DIBUJADO M.A.1.1.

2 

3 

N. PLANC

INSP.-RCO-L-115

000081 

FBM 01 FBM 04 

PX-1101 PIC-1101 PW-1101 

¡----D------G-----D------7 
1 1 

1 1 

1 1 

1 1 

1 1 
1 

1 

1 
1 PT-1101

: � 

p 

� 

PY-1101 

1 � 
PCV-1101 



Juspectl'A 
SOCIEDAD m; INGENIERIA, ENERG\ y MEDIO AMBIENTE

PROYECTO: MODERNIZACION DE LA 
INSTRUMENTACION DE 
REflNERIA CONCHAN 

REV. POR FECHA ESCRIPCION· o G. N. 11 02 97 
D 

• DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL
1 G. N. 01 03 97 DE TEMPERATURA TOPE DE FRACCIONADORA
2 G. N. 11 03 97 C-6
J 

TIC-1102D-- --------------¡ 

1 
1 

1 1 

1 1 

1 1 

1 

1 

__ J 

TE-1102 

DISEÑADO G. NEGLIA 

DIBUJADO M.A.1.1. 
N. PLANO

INSP.-RCO-L-116

FBM 04 
TW-1102 

lY-1102 

TCV-1102 

REFLUJO LVGO 

C-6



'• 

Juspectl'A 
SOCIEDAD DE INGENIERIA. EN"c.R<M y MEDIO AMBIOllt: 

PROYECTO: 

REV. POR FECHA DESCRIPCION:
O G. N. 11 /02/97 
1 G. N. 01 /0J/97 
2 G. N. 17 /07 /97 
3 

� 

,· 
DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL 

DE FLUJO DE LVGO A TANQUES 

1 
1 
1 
1 
1 
1 FIC-1105 

MODERNIZACION DE LA 

INSTRUMENTACION DE 

REFINERIA CCNCHAN 

DISEÑADO G. NEGLIA 

DIBUJADO M.A.1.1.

N
º 

PLANO 

INSP.-RCO-L-118 

L-----� ' 

D ¡--------- .� ----- --------7 
1 . I 1 
1 : 1 

o �
B

_M, 1�� [7 ��5�2 

�
B

� 1 �; o 

1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 

: : 

� 

1 1 FW-1105 p 
1 1 

n FT-1105 

1 

TE-55 ·,
T FCV-1105 

�I: i----



000082 

�nspectl'A SOOEDMJ DE INGDIIE"m\ Di� y WltO AMBIENTE

PROYECTO: MODERNIZACION DE LA 

INSTRUMENTAC:ON DE 

REFINERIA CONCHAN 

REV. POR I fECHA DESCRIPCION:
O G. N. 11 02 97 

1 

2 

3 

C-6

GOP 

DISEÑADO G. NEGLIA 

DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL DIBUJADO M.A.1.1.

DE NIVEL DE FONDOS VACIO N" PLANO 

INSP.-RCO-L-117 

LAL-1104
0 
o LAH-1104

1 1 

I I LIC-1104 
1 1 

r_l_ __ J__-:-8-7
1 .• 1 

1 1 

1 1 

FBM 01 o FBM 04 o 
LX-1104 LW-1104 

1 1 
1 1 
1 1 
1 1 

1 LY-1104 

l 

1 

_J 

LT-1104 

Fl-11048 



. PROYECTO: 

,.jnspeetl'A 
SOOEDAD DE INGENIERIA, ENERGI.\ y MEDIO AMB1EHT'E 

REV. POR FECHA 
DESCRIPCION: 

O G. N. 11 /02/97 
1 G. N. O 1 /03/97 
2 G. N. 19/07/97 
3 

LAL-1506E1 

o 

DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL 
DE ALTO NIVEL DE NAFTA 

ACUMULADOR V-4 

000092 

MODERNIZACION DE LA 
INSTRUMENTACION DE 
REFINERIA CONCHAN 

DISEÑADO G. NEGUA 

DIBUJADO M.A.1.1. 
N. PLANO
INSP.-RCO-L-138

LAH-1506[.1 
1 
L ____ ------7 

1 

1 

1 

¡----0 

\ 
J 

1 
1 

FBM 10 
LX-1506E1

Íl Íl FBM 10 

Lr1 Lr1 LX-1506[2

1 1 

1 1 

1 1 1 

___ _J 1 

________ _J 

1 LS-1506E 

:, 

--------------· --------------------------

--------------------------------------------------



· 
PROYECTO: 

�ospeetra 
SOOEDM> DE INCOIERIA. OOQA y MEDIO AMBIENTE 

MODERNIZACION DE LA 
INSTRUMENTACION DE 
REFINERIA CONCHAN 

REV. POR FECHA 
DESCRIPCION: 

O G. N. 11 /02/97 
1 G. N. 11 /03/97 NUEVO LAZO DE CONTROL PARA HORNO F-1 

DISEÑADO G. NEGLIA 

DIBUJADO M.A.1.1. 

2 G. N. 17 /07 /97 N" PLANO 

J 
INSP.-RCO-L-139 

tiEATER ,ouTLET HEATER l�LET C(�CUII 1 C(RCYII 2 C(RCYII 3 
1 1 1 1 1 
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Ó 
Q FBM-04 Q FBM-01 Q FBM-01 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
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-
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-
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qy-
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-
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1 1
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0

1
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4 
p 
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TCV-1 

-

·----------------------------------------------------



Juspectra 
�EDAD DE INCOIERIA. ENERGIA y MEDIO AMBIOOE 

REV. POR FECHA 
DESCRIPCION: 

O G. N. 17 07 97 

·PROYECTO:

1 DIAGRAMA DE CONTROL 

2 DE DISTRIBUCION DE LAZO A CRUDO UDP 
3 

O O O 1 n ,..�
.A. V -_¡

MOOERNIZACION DE LA 

INSTRUMENTACION DE 

REFINERIA CONCHAN 

DISEÑADO G. NEGLIA 

DIBUJADO M.A.1.1. 

N
º PLANO 

INSP.-RCO-L-164 

a set 

1 

1 

r------r_i ________ ' 

t t t 
----------7 

1 
1 

[$1 [$J [$J 
r-----ID 
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r·----ID-------7
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l FBM-On l FBM-On

L
_l 

� L
_l 

� 

� � � � 
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.i 

í ___ .J {}ÓIC-113 
r 1 
1 1 
I FBM-01 1 
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L-7 � 
1 - 1

@ � 
CIRC. 3 



�nspectl'A 
SOCIEOM> DE INGENERIA, ENERG1A y MEDtO AMSIENlE 

PROYECTO: MODERNIZACION DE LA 
INSTRUMENTACION DE 
REFINERIA CONCHAN 

REY. POR FECHA 
DESCRIPCION: · 

O G. N. 11 /02/97 DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL 
DISEÑADO G. NEGLIA 

1 G. l�. 01 /03/97 
2 G. - N. 11 /07 /97 �- DE FLUJO SOLVENTE A TANQUES 

DIBUJADO M.A.1.1. 

3 

� 
1 
1 
1 
1 
1 

N. PLANO

INSP .-RCO-L-112 

L ______ � -
D

FIC-20 

¡--------- r-eJ --- ------------1
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I 
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1 
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1 

o ��2
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1 1 1 
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1 1 , 
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ANEXOH 

RELACIÓN DE LAZOS DE CONTROL 



ANEXOH 

RELACIÓN DE DIAGRAMAS DE LAZOS DE CONTROL DE REFINERÍA CONCHÁN 

CÓDIGO DESCRIPCIÓN 

INSP- RCO-L- 101 CARGA A DESTILACIÓN PRIMARIA FIC-1/FIC-104/FIC-1109 
INSP- RCO-L- 102 NUEVO LAZO DE CONTROL DE PRESIÓN DE LA CARGA 
INSP- RCO-L- 103 PRESIÓN DE TOPE DE FRACCIONADORA C-1 
INSP- RCO-L- 104 TEMPERATURA DE TOPE UDP 
INSP- RCO-L- 105 CONTROL DE NIVEL FONDOS UDP 
INSP- RCO-L- 106 NIVEL DE GASOLINA TOPE (V-1) 
INSP- RCO-L- 107 NIVEL DE DESPOJADOR SOLVENTE (C-5) 
INSP- RCO-L- 108 NIVEL DE DESPOJADOR KEROSENE (C-2) 
INSP- RCO-L- 109 NIVEL DE DESPOJADOR DE DIESEL (C-3) 
INSP- RCO-L- 110 SEGURIDADES HORNO F-1 
INSP- RCO-L- 111 CONTROL DE PRESIÓN DIFERENCIAL VAPOR-ACEITE HORNO F-1 
INSP- RCO-L- 112 FLUJO DE SOLVENTE A TANQUES 
INSP- RCO-L- 113 FLUJO DE KEROSENE A TANQUES 
INSP- RCO-L- 114 FLUJO DE DIESEL A TANQUES 
INSP- RCO-L- 115 PRESIÓN DE TOPE DE FRACCIONADORA C-1 
INSP- RCO-L- 116 TEMPERATURA DE TOPE DE FRACCIONADORA 
INSP- RCO-L- 117 NIVEL DE FONDOS VACIO 
INSP- RCO-L- 118 FLUJO DE LVGO A TANQUES 
INSP- RCO-L- 119 FLUJO DE HVGO A TANQUES 
INSP- RCO-L- 120 SEGURIDADES HORNO F-2 
INSP- RCO-L- 121 CONTROL DE PRESIÓN DIFERENCIAL VAPOR-ACEITE HORNO F-2 
INSP- RCO-L- 122 SISTEMA DE MEDICIÓN DE FLUJO DE COMBUSTIBLE EN HORNOS F1 Y F2 
INSP- RCO-L- 123 FLUJO DE AGUA DE REFRIGERACIÓN 
INSP- RCO-L- 124 PRESIÓN DE VAPOR A 200 osiq 
INSP- RCO-L- 125 PRESIÓN DE VAPOR A 100 psig 
INSP- RCO-L- 126 PRESIÓN DE AIRE DE INSTRUMENTACIÓN 
INSP- RCO-L- 127 FLUJO DE VAPOR A DESPOJADOR DE FONDOS DE FRACCIONADORA C-1 
INSP- RCO-L- 128 FLUJO DE VAPOR A DESPOJADOR DE FONDOS DE FRACCIONADORA C-6 
INSP- RCO-L- 129 GASOLINA A TANQUES 
INSP- RCO-L- 130 HVGO / STE. A ESTACIÓN MEZCLA# 3 
INSP- RCO-L- 131 GAS SECO DE ACUMULADOR V-2 
INSP- RCO-L- 132 KEROSENE A LINEA DE DIESEL LUEGO DE E-3 
INSP- RCO-L- 133 REFLUJO DE DIESEL 
INSP- RCO-L- 134 AL TO Y BAJO NIVEL DE GASOLINA ACUMULADOR V-1 
INSP- RCO-L- 135 AL TO NIVEL DE AGUA ACUMULADOR V-1 
INSP- RCO-L- 136 AL TO NIVEL DE GASOLINA ACUMULADOR V-2 
INSP- RCO-L- 137 AL TO NIVEL DE AGUA ACUMULADOR V-2 
INSP- RCO-L- 138 ALTO NIVEL DE NAFTA ACUMULADOR V-4 
INSP- RCO-L- 139 NUEVO LAZO DE CONTROL PARA HORNO F-1 
INSP- RCO-L- 140 VAPOR SOBRECALENTADO A UDP 
INSP- RCO-L- 141 REFLUJO DE HVGO A FRACCIONADORA C-6 
INSP- RCO-L- 142 REFLUJO LVGO A C-6 
INSP- RCO-L- 143 RESIDUO DE VACIO RESIDUALES 
INSP- RCO-L- 144 RESIDUAL USO PROPIO 
INSP- RCO-L- 145 HC CONDENSADO ACUMULADOR V-4 
INSP- RCO-L- 146 FONDOS DE FRACCIONADORA C-6 
INSP- RCO-L- 147 ACUMULADOR DE AGUA V-4 
INSP- RCO-L- 148 HVGO / STE. A ESTACIÓN MEZCLA# 2 



INSP- RCO-L- 149 CRUDO REDUCIDO DESPUÉS DE LCV - 1109 

INSP- RCO-L- 150 ZONA FLASH C-6 

INSP- RCO-L- 151 ACUMULADOR V-4 

INSP- RCO-L- 154 VAPOR SOBRECALENTADO A UDV 

INSP- RCO-L- 155 FLUJ0 DE VAPOR A DESPOJADOR DE SOLVENTE 

INSP- RCO-L- 156 FLUJO DE VAPOR A DESPOJADOR DE KEROSENE 

INSP- RCO-L- 157 FLUJO DE VAPOR A DESPOJADOR DE DIESEL 

INSP- RCO-L- 158 PRESIÓN DE CIRCUITO 1 ANTES DE FCV-1 

INSP- RCO-L- 159 PRESION DE CIRCUITO 2 DESPUÉS DE FCV-1107 

INSP- RCO-L- 160 PRESIÓN DE ACUMULADOR V-1 

INSP- RCO-L- 161 PRESIÓN DE ACUMULADOR V-2 

INSP- RCO-L- 162 PRESIÓN DE ZONA FLASH C-1 

INSP- RCO-L- 163 BAJA PRESIÓN DE CRUDO A F-1 

INSP- RCO-L- 164 DISTRIBUCIÓN DE CARGA DE CRUDO A UDP 

NUEVOS LAZOS DE CONTROL 

TAG DESCRIPCIÓN 

LIC 1201 CONTROL DEL NIVEL DE INTERFASE EN V - 4A 

LIC 1202 CONTROL DEL NIVEL DE HIDROCARBURO EN V - 4A 

LIC 1294 CONTROL DEL NIVEL DE LA PIERNA DEL CONDENSADOR E-61 

LIC 1295 CONTROL DEL NIVEL DE LA PIERNA DEL CONDENSADOR E-62 

LIC 1296 CONTROL DEL NIVEL PIERNA DEL CONDENSADOR E-63 

LIC 1297 CONTROL DEL NIVEL DE HIDROCARBURO EN EL V-4 B 

LIC 1298 CONTROL DEL NIVEL INTERFASE PIERNA DEL V-4B 

PIC 1101 CONTROL DE PRESIÓN FRACCIONADORA C-6 

TI - 1301 TEMPERATURA AGUA DE ENFRIAMIENTO A E-61 / 62/63 

FI - 1401 FLUJO DE VAPOR A EYECTORES 

FI - 1293 FLUJO DE GASES DE HIDROCARBUROS NO CONDENSABLES AL FLARE 

Fl- 1402 FLUJO DE VAPOR QUE INGRESA AL SERPENTIN DEL HORNO F-2 

FI - 1401 TEMPERATURA DE SALIDA DEL VAPOR DEL SERPENTIN DEL HORNO F-2 

FI - 1301 FLUJO DE AGUA DE ENFRIAMIENTO A E-61 /62 /63 

FI - 1302 TEMPERATURA DE RETORNO DE AGUA DE ENFRIAMIENTO DE E-61 /62 /63 

FI - 30 FLUJO DE CRUDO A DESALADORA 

FIC - 31 FLUJO DE AGUA AL CRUDO ANTES DE E-314/ 315 

FIC - 32 FLUJO DE AGUA AL CRUDO DEPUES DE E-314/ 315 

LIC - 30 CONTROL DE NIVEL DE INTERFASE DESALADORA 

LIC - 31 CONTROL DE NIVEL EN EL DEAREADOR 

TIC - 315 CONTROL DE TEMPERATURA DE CRUDO A DESALADORA 
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INSTRUMENTACIÓN 

EQUPOS 

UDV/UDP 

LAZOS DE CONTROL 

dPIC-10 Controlador Presión Diferencial CombusWapor Horno F-1 (Controlador) 
dPIC-1304 Controlador Presión d�erencial Conrbustib/Napor Horno F-2 

FIC-101 Controlador Fluio de crudo a zona convectiva del horno F-1 
FIC-103 Controlador Flujo de retomo de GOP 
FIC-115 Controlador Flujo de Base Asfaltica a Circuit 1 y 2 
FIC-12 Controlador Flujo de Vapor a Despojador Fondos CR C-1 

FIC-1204 Controlador Flujo de Crudo Reducido a F-2 
FIC-13 Controlador Flujo de reflujo do Diesel a C-1 

FIC-1407 Controlador Flujo de Vapor a Fraccionadora C-6 
FIC-16 Controlador Flujo de kerosene a tanques. 
FIC-1 Controlador Flujo Crudo No.1 

FIC-1105 Controlador Flujo L VGO a tanques 
FIC-1106 Controlador Flujo HVGO e tanques 
FIC-1107 Controlador Flujo Crudo No.2 

FIC-1305A Controlador Flujo de Crudo a Circulo Nro. 1 y 2 
FIC-1305B Controlador Flujo de Crudo a Circulo Nro. 1 y 2 
FIC-1314 Controlador Flujo de diesel a tanque 
FIC-20 Controlador Flujo de Solvente a Tanques 
LIC-5 Controlador Nivel Gasolina Acumulador V-1 
LIC-10 Controlador Nivel Solvente Despojador C-5 

LIC-1104 Controlador Nivel Fondos Fraccionadora C-6 
LIC-1109 Controlador Nivel Fondos Fraccionadora C-1 

LIC-2 Controlador Nivel Diesel Despojador C-3 
LIC-3 Controlador Nivel Kerosene Despojador C-2 
LIC-4 Controlador Nivel del Drum V-1 
LIC-6 Controlador Nivel de agua en Drum V-2 
LIC-7 Controlador Nivel del Drum V-2 
LIC-18 Controlador Nivel del agua en Drum V-4 
PIC-1 Controlador Presión de Tope de lo Fracctonadora C-1 

PIC-1101 Controlador Presión de Tope de lo Fracctonadora C-6 
PIC-108 Controlador Presión de Retorno de Combustible de F-1 y F-2· 

TIC-1 Controlador Temperatura crudo salida Horno F-1 
TIC-101 Controlador Temperatura vapor sobrecalentado a UDI 
TIC-102 Controlador Temperatura Vapor sobrecalentadoa a C-6 
TIC-2 Controlador Temperatura tope Fraccionadora C-1 

TIC-1102 Controlador Temperatura de tope Fraccionadora C-6 
TIC-1103 Controlador Temperatura crudo salida Horno F-2 

TRANSMISORES 

FT-109 Transmisor Flujo solvente a despojador de Kerosene 
FT-110 Transmisor Flujo Solvente a linea de Kerosene luego de E-2 
FT-111 Transmisor Kerosene a linea de Diesel luego de E-3 
FT-112 Transmisor Flujo de Curdo reducido a mezda residuales 
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INSTRUMENTACIÓN 
EQUPOS 

FT-114 Transmisor Flujo HVGO a Entrada Mescla Nro. 2 
FT-1203 Transmisor Flujo de reflujo de L VGO a C-6 
FT-122 Transmisor Flujo residuo vacio total 
FT-123 Transmisor Flujo residuo vacio a Residuales. 
FT-124 Transmisor Flujo residual uso propio 
FT-126 Transmisor Flujo de Hidrocarburo condensado Acumulador V-4 
FT-14 Transmisor Flujo de vapor a Despojador Diesel C-3 

FT-1414 Transmisor Flujo HVGO a Entrada Mesda Nro. 3 
FT-140 Transmisor Fluio de agua de refTiQeración 
FT-15 Transmisor Flujo de Vapor a despojador Kerosene C-2 
FT-17 Transmisor Flujo Gasolina a Tanques 
FT-21 Transmisor Flujo Vapor a C-5 

FT-250 Transmisor Medidor de Gas Seco del Acumulador V2 
FT-7 Transmisor Flujo de reflujo de Gasolina a C-1 

FT-103 Transmisor Flujo de recirculación HVGO a Fraccionadora C-6 
FT-131 Transmisor Combustible Home F-1 
FT-132 Transmisor Combustible Home F-2 
LT-1502 Transmisor Nivel Fondos Fraccionadora C-6 
PT-104 Transmisor Presión Combustible F-1 
PT-105 Transmisor Presión Combustible F-2 
PT-106 Transmisor Presión Acumulador V-1 
PT-107 Transmisor Presión Acumulador V-2 
PT-118 Transmisor Presión Crudo a F-2 
PT-119 Transmisor Presión Acumulador V-4 

PT-1201B Transmisor Presión Circuito crudo Nro. 2 después de FRCV-1107 
PT-136 Transmisor Presión de Vapor alimentación de 200 psig 
PT-137 Transmisor Presión de vapor de 100 psig. 
PT-143 Transmisor Presión Crudo a F-1 
PT-15 Transmisor Presión Circuito crudo Nro. 1 antes de FRCV-1 
PT-160 Transmisor Presión de Aire de Instrumentación 
PT-1202 Transmisor Presión Zona Flash Fraccionadora C-6 

PT-29 Transmisor Presión Zona Flash Fraccionadora C-1 
SALA DE CONTROL 

SSO461 Modulo FBMs lnput/Outputs 
PP4001 Modulo Procesador de Control CP40 
P10051 Modulo Interface 
AW-51 Estación de Trabajo (Monitor, Tecla, Mouse) 

TERMOCUPLAS 
TE-264 Termocupla Crudo de circuito N" 1 A E-1 
TE-265 Termocupla Crudo de E-1 a E-2 
TE-269 Termocupla Crudo de E-2 a E-3 
TE-272 Termocupla Crudo de E-3 a E-3A 
TE-27 Termocupla Salida de crudo de E-5A/B a circuito Nº 1 
TE-26 Termocupla Linea de Fondos de C-1 a E-5A/B 
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INSTRUMENTACIÓN 
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TE-51 Termocupla 

TE-278 Termocupla 

TE-256 Termocupla 

TE-52 Tennocupla 

TE-267 Tennocupla 

TE-271 Terrnocupla 

TE-259 Terrnocupla 

TE-36 Terrnocupla 

TE-258 Terrnocupla 

TE-260 Terrnocupla 

TE-262 Termocupla 

TE-3 Termocupla 

TE-4 Termocupla 

TE-5 Termocupla 

TE-280 Terrnocupla 

TE-281 T errnocupla 

TE-104 Terrnocupla 

TE-13 Terrnocupla 

TE-101 Termocupla 

TE-283 Termocupla 

TE-1 Terrnocupla 

TE-400 Terrnocupla 

TE-58 Terrnocupla 

TE-59 Termocupla 

TE-60 Termocupla 

TE-2 Termocupla 

TE-17 T errnocupla 

TE-22 Terrnocupla 

TE-33 Termocupla 

TE-19 Tennocupla 

TE-270 Terrnocupla 

TE-18 Terrnocupla 

TE-25 Termocupla 
TE-10 T errnocupla 

TE-20 Terrnocupla 

TE-266 Termocupla 

TE-31 T errnocupla 

TE-15 Terrnocupla 

TE-276 Termocupla 

TE-21 Terrnocupla 
TE-23 Termocupla 

TE-24 Terrnocupla 
TE-47 Terrnocupla 

TE-282 Terrnocupla 

Crudo de E-35C a E338 

Crudo de E-338 a E33A 

Crudo de E33A a 35NB 

Salida Crudo de E-5NB a circuito Nº 2 

Kerosene a E-2 

Diesel a E-3 

Crudo a convectiva de F-1 

Salida de crudo de convectiva de F-1 

Gases de chimenea de F-1 

Piel de tubo de circuito E-304/1 

Piel de tubo de circuito E-304/1 

Piel de tubo de circuito E-30412 

Piel de tubo de circuito E-30412 

Gases de convectiva 

Salida de crudo de circuito E-304/1 

Salida de crudo de circuito E-30412 

Salida de crudo de F-1 a C-1 

Salida de crudo de F-1 a C-1 

Vapor a la atmósfera 

Crudo de F-2 a Fracc. C-1 

Crudo de F-1 a C-1 

Crudo de F-1 a C-1 

Nivel alto de fondos de C-1 

Nivel medio de fondos de C-1 

Nivel bajo de fondos de C-1 

Tope de trace. C-1 

Vapores de tope de C-1 

Reflujo de gasolina al C-1 

Salida de solvente de C-1 

Plato de kerosene en C-1 

Relujo de kerosene/diese! 

Plato de diesel del E-5 al C-1 

Reflujo de diesel del E-5 al C-1 

Zona flash de C-1 

Salida de gasolina de E-1 

Entrada de gasolina a V-1 

Salida de solvente de C-5 a E-8 

Reflujo de gasolina de P-3 a E-9 

Gasolina de E-15 a V-2 

Salida de solvente de E-8 

Salida de kerosene de E-7 

Salida de diesel de E-10 

Gases de chimenea de F-2 

Crudo a convectiva de F-2 
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INSTRUMENTACIÓN 
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TE-51 Termocupla 
TE-278 Termocupla 
TE-256 Termocupla 
TE-52 Tennocupla 

TE-267 Tennocupla 
TE-271 Termocupla 
TE-259 Tennocupla 
TE-36 Tennocupla 

TE-258 Tennocupla 
TE-260 TerrnOQJpla 
TE-262 TerrnOQJpla 
TE-3 TerrnOQJpla 
TE-4 TerrnOQJpla 
TE-5 TerrnOQJpla 

TE-280 TenTIOQJpla 
TE-281 TennOQJpla 
TE-104 Termocupla 
TE-13 Termocupla 

TE-101 Termocupla 
TE-283 Tennocupla 
TE-1 TennOQJpla 

TE-400 TerrnOQJpla 
TE-58 T errnOQJpla 
TE-59 TennOQJpla 
TE-60 Termocupla 
TE-2 Termocupla 

CALDERAS 
CALDERA APIN 

PIC-610 Lazo de Control 
LIC-620 Lazo de Control 

DPIC-630 Lazo de Control 
FCV-640 Válvula 
FCV-641 Válvula 
SOV-650 Válvula 
FT-105B Trasmisor 
FQ-105B Totalizador 
Pl-611 Manómetro 

CALDERA FOSTER WHEELER 
PCV-502 Lazo de Control 
HIC-501 Lazo de Control 
FT-705 Trasmisor 
HIC-503 Lazo de Control 
LCV-503 Válvula 
SOV-520 Válvula 

Zona covectiva de F-2 
Temp. Piel de tubo de F-2 
Temp. Piel de tubo de F-2 
Salida de crudo reducido de F-2 a C-6 
Crudo reducido a UDV 
Crudo reducido a UDV 
Salida de vapor a serpentín S 
Salida de vapor a serpentín N 
Calentador de combustible a F-2 
Vapor a la atmósfera 
Zona flash de C-6 
Nivel alto de fondos de C-6 
Nivel medio de fondos de C-6 
Nivel bajo de fondos de C-6 
Salida de tope de C-6 
Plato gasoleo liviano de C-6 a E-33B 
Retomo de gasoleo pesado 
Plato gasoleo liviano de C-6 a E-33A 
Linea de fondos de C-6 
Salida gasoleo liviano 
Salida gasoleo pesado 
Salida de tope de UDV a V-4 
Salida de fondos de E-35A/B y E-35C 
Crudo reducido de M-2 a E-14 
Salida de crudo reducido de E-14 
Salida de crudo reducido de E-11 

Control de Press. De Caldero 
Control de Nivel de Agua de Caldero 
Control Diff. Vapor/Aceite 
Valv. Corte de Vapor al Quemador 
Valv. Corte de Aceite al Quemador 
Valv. Solenoide de Gas al Quemador 
Trasmisor de Flujo de Vapor 
Totalizador de Flujo de Vapor 
Presión de Caldera 

Valv. Control de Aceite Combustible 
Control Maestro de Press. De Vapor 
Trasmisor de Flujo de Vapor 
Control Maestro de Nivel de Agua 
Valv. Control de Nivel de Agua 
Valv. Solenoide de Gas al Quemador 
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INSTRUMENTACION 
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SOV-521 Válvula 
SOV-522 Válvula 

SISTEMA DE COMBUSTION 

FQ-106 Contómetro 
Tl-660 Termomelro 
Pl-612 Manómetro 
Pl-613 Manómelro 

DESAREADOR 
LIC-1 Conlrolador 

PIC-1050 Controlador 
SISTEMA DE EYECTORES DE UDV 

LIC-1201 Lazo de Control 
LT-1201 Transmisor 
LIC-1202 Lazo de Control 
LT-1002 Transmisor 
LIC-1294 Lazo de Control 
LT-1294 Transmisor 

LCV-1294 Válvula 
LIC-1295 Lazo de Control 
LT-1295 Transmisor 

LCV-1295 Válvula 
LIC-1296 Lazo de Control 
LT-1296 Transmisor 

LCV-1296 Válvula 
LIC-1297 Lazo de Conlrol 
LT-1297 Transmisor 
LIC-1298 Lazo de Conlroi 
LT-1298 Transmisor 

LCV-1298 Válvula 
Fl-1293 Lazo de Control 
FT-1293 Transmisor 
Fl-1301 Lazo de Conlrol 
FT-1301 Transmisor 
F-1401 Lazo de Control 
FT-1401 Transmisor 
TE-1001 Lazo de Conlrol 
TE-1301 Transmisor 
TE-1302 Lazo de Conlrol 
TE-1302 Transmisor 
PIC-1101 Lazo de Conlrol 
PT-1101 Transmisor 

PCV-1101 Válvula 
Fl-126 Lazo de Conlrol 
FT-126 Transmisor 

Valv. Solenoide de Aceite al Quemador 
Valv. Solenoide de Gas al Quemador 

lntercambiador Vapor/Residual 
lntercambiador Vapor/Residual 
Bomba P-IIIA de combustible a caldero 
Bomba P-111B de combustible a caldero 

Control de Nivel de Desareador 
Conlrol de presión de Desareador 

Interfase Pierna V-4A 
Transmisor de nivel 
Nivel hidrocarburo V-4A 
Transmisor de nivel 
Pierna de Condensado E-61 
Transmisor de nivel 
Válvula de conlrol 
Pierna de Condensado E-62 
Transmisor de nivel 
Válvula de conlrol 
Pierna de Condensado E-63 
Transmisor de nivel 
Válvula de control 
Nivel hidrocarburo V-48 
Transmisor de nivel 
Interfase Pierna V-48 
Transmisor de nivel 
Válvula de conlrol 
Flujo de gas no condensable a ftare KO 
Transmisor de flujo 
Agua de enfriamiento a E-61/62/63 
Transmisor de flujo 
Vapor de Eyectores 
Transmisor de flujo 
Agua de enfriamiento a E-61/62/63 
Transmisor de temperatura 
Retomo de agua de enfriamiento a E-61/62/63 
Transmisor de temperatura 
Presión Tope del C-6 
Transmisor de presión 
Válvula de control 
Flujo de Nafta de Yacio 
Transmisor de flujo 

ENE FEB __IIAR ABR MAY JUN l._.LUL AGO SET OCT ____HOY DIC 

- 2 - 2 - 1 
- 2 2 - 1 

- - -

- 2 - 2 � 1 
- 2 - 2 - 1 
- 2 - 2 - 1 
,-- 2 - 2 - 1 

- - -
e=::: 2 e=::: 2 e=::: 1 

¡-- 2 ¡-- 2 ¡-- 1 

-

¡------- 2 ¡------- 2 -r--r 1 

¡------- 2 r---' 2 r----1 1 

- - -
¡-- 2 ¡-- 2 ¡-- 1 

-

¡------- 2 ¡------- 2 r----1 1 

- - -
¡-- 2 ¡-- 2 ¡-- 1 

- -

¡------- 2 r----- 2 r----1 1 

¡------- 2 ¡------- 2 }---r---;-

- - -

¡-- 2 ¡-- 2 ¡-- 1 

-

¡------- 2 ¡------- 2 

-
r---' 2 ¡------- 2 ¡-- 1 

- -
¡-- 2 ¡-- 2 r----1 1 

-

¡------- 2 ¡------- 2 ¡-- 1 

¡-- 2 ¡------- 2 t---I 1 

- - -
¡------- 2 ¡------- 2 ¡-- 1 
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REFINERIA CONCHAN 
DEPARTAMENTO DE REFINACIÓN 
UNIDAD DE INSPECCIÓN 

PROGRAMA DE INSPECCIÓN DE EQUIPOS ESTÁTICOS 2005 • RFCO 
INSTRUMENTACIÓN 
EQUPOS 

Pl-119A Lazo de Control Presión del acumulador V-4A 
PT-119A Transmisor Transmisor de Presión 
Fl-1402 Lazo de Control Salida de vapor serpentin horno F-2 
FT-1402 Transmisor Transmisor de flujo 
TE-1401 Lazo de Control Temperatura de vapor serpentin horno F-2 
TE-1401 Transmisor Transmisor de temperatura 

DESALADORA 
El-30 Lazo de Control Indicador de Voltaje en Transformador de Desaladora 
ET-30 Transmisor Trasmisor de Voltaje 
Fl-30 Lazo de Control Flujo Total de Crudo a Desaladora 
FT-30 Transmisor Transmisor de flujo 
FIC-31 Lazo de Control Control de Flujo de Agua a Crudo Mezclador Nº1 
FT-31 Transmisor Transmisor de flujo 

FCV-31 Válvula de control Válvula de control 
FIC-32 Lazo de Control Control de Flujo de Agua a Crudo Mezclador N°2 
FT-32 Transmisor Transmisor de flujo 

FCV-32 Válvula de control Válvula de control 
11-30 Lazo de Control Indicador de Amperaje en Transformador de Desaladora 
IT-30 Transmisor Transmisor de Amperaje 

LIC-31 Lazo de Control Control de Nivel del Deareador 
LT-31 Transmisor Transmisor de nivel 

LCV-31 Válvula de control Válvula de control 
PIC-08 Lazo de Control Control de Presión de Desaladora 
PT-08 Transmisor Transmisor de presión 

PCV-08 Válvula de control Válvula de control 
PIC-22 Lazo de Control Control de Presión del Deareador 
PT-22 Transmisor Transmisor de presión 

PCV-22 Válvula de control Válvula de control 
TIC-315 Lazo de Control Temperatura de Crudo de Salida E-315 
TE-315 Transmisor Transmisor de temperatura 

TCV-315 Válvula de control Válvula de control 
Tl-030 Lazo de Control Temperatura de Ingreso de Crudo a Desaladora 
TE-030 Transmisor Transmisor de temperatura 

ENE 1 FEB 
1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 MAR l-------4i8R 1 MAY 1 JUN 1 JUL ¡.........apo 1 
1 r 21 1 1 r 21 

1 r 21 1 1 1 21 

1 1 21 1 1 1 21 

r 21 1 1 r 21 1 

r 21 1 1 1 21 1 

r-- 21 1 1 1 21 1 

r 21 1 1 r 21 1 

1 21 1 1 1 21 1 

r 21 1 1 1 21 1 

r 21 1 1 r 21 1 

r
- 21 1 1 1 21 1 

r 21 1 1 r 21 1 

r 21 1 1 1 21 1 -- --
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SET 1 
1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

OCT 1 NOV �IC 
1 r 

r---1 

1 1 

_r--, 

1 1 

r 11 

1 11 

1 11 

1 11 

1 11 

f 11 

1 11 

1 11 

1 11 

r 11 
--

1 

1 
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ANEXOJ 

ESPECIFICACIONES TÉCNICAS DE UPS DE SALA DE 

CONTROL DE PROCESOS 

• Modelo: FE 5.3KV A

• Marca: FERRUPS

• Tipo: Estado Sólido Ferroresonante

Condiciones ambientales de operación. 

• Temperatura de almacenamiento: -20 a 60 ºC

• Humedad Relativa: O a 95%

• Temperatura Ambiente: O a 40 ºC

Condiciones de Operación 

• Voltaje de entrada: 208/240 V

• Voltaje de salida: 120/220/240V

• Frecuencia: 60Hz.

• AC corriente de entrada: 208V-22Amp.

240 V-19Amp. 

• Máximo voltaje y corriente de salida: 208 V-26Amp. 

220V-23Amp 

240v-22Amp. 

• % de eficiencia (en línea): 90

• Calor en línea BTU/hr: 1403

• Ruido Audible( dB): 51

• Autonomía extendida plena carga: 30 minutos



ANEXOK 

VISTAS DE PANTALLAS EN FOXVIEW 
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ANEXOL 

PRESENTACIÓN DE MÍMICOS 
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ANEXOM 

CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS ACCULOAD 



FIJando el estándar en la p,eclslón de la medlolón 

Smith Meter™

Medidores de desplazamiento 

Reconnocido co.mo 
el principal producto 
de la extensa línea 
de productos de 
FMC Technologies 
Mea surement SolÚtions, 
el medidor de 
desplazamiento p_ositivo 
Smith Meter funciona 
con una insuperable 
precisión y durabilidad, 
combinada· con una 
alta estabilidad, baja 
ca ída de presión,· 
larga vida útil y fácil 
mantenimiento. 
Desde la producción 
de petróleo, hasta 
la comercialización 
y transporte, FMC 
Technologies 

Measurements 
Solutions se erige 
como la compañía de 

mayor confianza en 
equipos de medición de 
desplazamiento positivo. 

Para publicaciones técnicas 
en línea visite nuestro sitio web: 

www .fmctechnologies.com 

positivo 
Medidores par:i tr:insporte de 
petróleo 

Los medidores Smith Meter1M 

PO de doble carcaza están 

diseñados para funcionar con 

baja caída de presión y bajo 
deslizamiento. 

Estas características sig· 

nificativas de diseño, junto con 
una fabricación de precisión, 
proporcionan una exactitud y 

estabilidad óptimas que se tra· 
ducen en un ahorro en el costo 

de operacion de una estacion de 

duetos. 

Medidores para terminales de 

petróleo y grandes plantas de 
almacenamiento 

En los terminales de com­

ercialización del petróleo, 

donde la fiabilidad, el aumento 

del volumen manejado y un 

tiempo mínimo de inactividad y 
mantenimiento son esenciales, 
el Smith PRIME 4 ofrece la 

solución perfecta. Las caracter· 
isticas innovadoras de su diseño 
- paletas de policetona leva su­

perreforzada, cojinetes sólidos
resistentes al desgaste, rotor

horizontal y salida de pulsos

directa- combinan las ventajas

de un medidor de turbina con

El Smlth Meter PRIME 4 es el 
medidor de confianza cuando 
la flabllldad y la precisión 
son esenclales, como en esta 
te,mlnal de dlstrlbuclon. 

,!:9 � 
fna � 

El mayor de los medidores PO de 

Smlth, el M-16 (16"; 40,64 cml 
puede verse aquí, Instalado en 
uno de los mayores sistemas de 
transferencia comerclal de crudo 
en Norteamérica. 

la estabilidad de un medidor PO 

tradicional. Diseñado para un 

rendimiento sin problemas, el 
PRIME 4 proporciona el mejor, 

más exacto y fiable resultado en 
medición de líquidos en termina· 

les de comercialización. 

Medidores para la producción 
de petróleo 

Cuando el crudo es pesado, el 
volumen es alto, la medición 
es automatica y la fiabilidad en 

la medición es necesaria, el 
medidor Smith Meter PO propor· 

ciona una absoluta exactitud y 

estabilidad. El medidor PO utiliza 
un principio de medición de flujo 

directo que no se ve afectada por 

Medidores de doble carcaza de 
acero• 

Tasa máxima 
Tamaño d&flujo 

Modelo PUigadas GPM• Límln 

C2 2 150 570 

E3 3 500 1,900 

E4 4 600 2,250 

F4 4 725 2,750 

G6 6 1.200 4.600 

BPH" m'ih 

Ha 8 2-500 400 

JA10 10 3,500 550 

JB10 10 4.700 740 

K12 12 7.200 1.140 

M16 16 12.500 2.000 

• P18Slón máxima d9 01>9rad<ln: 1� 1.4-40 psi¡¡ 
para la mayoña dg modelos. Calsultg a la 
fábrica para más informad<ln. 

• Tasa máxlrm de flujo m sg,vlclo intgrll'ii;ntii, 
� Tasa máxlrm de flujo m sgrvfclo oonUnuo. 

En 1111 sistema de tra,1slere11cla automática 

de custodia {LACTI donde la medición no 

se supervisa, la fiabilidad Smlth Meter es 

absolutamente lm prescl 11dlbl e. 



Medidores de carcaza simple• 

Tasa máxima 
Tamallo deftulo 

Modelo Pulgadas GPM Umln 

T11 2 100 375 

T20 3 240 900 

SC-13 2 150 570 

SD3QISD3 3 400 1.500 

PAIME4 4 900 3.400 

ST40' 2 105 400 

ST75· 3 200 750 

ST1&i• 3 420 1.600 

SF�QIVF60• 4 726 2.750 

• Prasl6n máidma de operación: 1 so p.slg 
(1.0-43 kPa)¡ preslones más Ele.-adas 
dlspónlbles oon deterrrimoos modelos. 
Tasa máxima de flujo en ser'licio 
lntsrmits'l\11. 

• BrtdasDIN 

variaciones en la velocidad y la 

viscosidad, por lo que es la elec­
clón Ideal para las aplicaciones 
en producción de petróleo. 

Paquetes de medidores para 
camiones 

El paquete de medidores para 
camiones Smlth Meter está dise­
ñado para cumplir con todos los 

requisitos legales de precisión 

y para mantener una precisión 
Inalterable bajo condiciones de 
funcionamiento severas. Los 

paquetes están diseñados para 
operar manualmente o de forma 
completamente automática, 

basados en los equipamientos 
opcionales seleccionados incluy­
endo combinaciones de filtros/ 

eliminadores de aire. medidores 
mecánicos. predeterminadores 

y válvi,lias de control. Gracias al 
diseño modular de sus componen­
tes y la flexibilidad de configuración. 

los paquetes de medidores para 
camiones Smith pueden montarse 
rápidamente en casi cualquier 

instalación. 

Medidores p.:ira aviación 

Los medidores de combustible 
Smith no ferrosos y de carcaza 
simple para abastecimiento de 

aviones funcionan con el mismo 

Medidor de 
aviación tipo 
•en ángulo"

Paquetes de medidores para 
camiones• 

Tasa máxima 
Tamafto de fl�o 

Modelo Pulgadas GPM Umln

T11 2 100 375 

T20 3 240 900 

T40 4 500 1,900 

'P18Sl6nmAxlmad8opera::lon:T11 yT20-
1so pslg (1.043 kPa); T-40-75 pslg 
(517kPa) 

r --

Medidor de aviación modelo SD 

Medidores para aviación 

Conexión Tasa máxima 

Modelo 

T-11-NF

(AngleType)

Tamallo deftujo 
Pulgadas GPM Umln

2 100 375 

SD or ASD-3-NF 3 420 1.600 

SF or ASF-4-NF 4 800 3.000 

SG or ASG-6-NF 6 1.200 4.600 

'Presión máxima de operación: 150 pslg 
(1.034kPa) 

T-20-J Paquete de medidor para
camiones con sistema de pteslón
de manguera htlmeda

principio ya probado que 
minimiza la caída de presión 
en la cámara de medición para 

maximizar la precisión y la 

Aplicaciones 

• Producción de petróleo 

• Transferencia de custodia en duc1 

• Detec_ción de fugas 

• Carga y descarga de barcos, 
camiones, trenes y aviones 

• Plantas de almacenamiento 

• Control de inventario 

• Control de Lotes 

• Mezcla

Ventajas 

• Precisión superior y estabilidad 
inigualable 

• Bajo costo de funcionamiento 

• Larga vida útil 

vida útil. Disponible tanto en 
configuración directa como en 

configuración en ángulo recto, el 
PD Smith Meter es versátil, por 
lo que se convierte en la elec­

ción ideal para aplicaciones de 
abastecimiento de aeronaves. -FMCTechnologies 
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Un avance evoluclonsrio en el control de ca111a 

Smith Meter™

Controlador de carga Accuload
® 

111 

Aplicaciones: 

• Preseleccion de carga,
descarga y trabajo en
lotes para camiones,
vagones fe rroviarios y
barcazas

• Capacidades de mezcla,
gestión de la puesta a
tie rra, sobre llenado, y
control de aditivos

Para publicaciones técnicas 
en línea visite nuestro sitio web: 

www.fmctechnotogies.com 

10 • 11 

Smith Meter Accuload 111 
La línea de productos Accuload 

111 proporciona el poder, la flexibi­

lidad y la capacidad de configura­
ción requeridas por las actuales 

terminales altamente eficientes y 

reguladas. Al ofrecer una amplia 

variedad de configuraciones de 
brazos de carga • combinando los 

brazos de mezcla con brazos de 

un solo producto - el Accuload 
111 maximiza la eficiencia y el ren­

dimiento del producto tranferido 

como nunca antes. 

Además, el AccuLoad 111 ofrece 

una multitud de configuraciones 
de mezcla de productos. Hasta 

6 productos pueden mezclarse 

por el método secuencial o por el 
método de mezcla en linea. Los 

controles de aditivos mejorados 

Incluyen los de pistón, Los de 
medición estándar o inteligente, 
como también volumenes aditivos 

proporcional al caudal. 

El control expandido conlleva 

la necesidad de E/S y datos 
adicionales. La familia de 
productos AccuLoad 111 ofrece 

todas las entradas y salidas 

requeridas para cualquier 

aplicación, configurable ya sea 

mediante el teclado de la unidad 

o el programa AccuMate basado
en PC. AccuLoad 111 incluye

también una interfaz con el lector
de tarjetas de proximidad Smith

(ver página 15) y mantiene una

base de datos de hasta 200
usuarios. Para los operadores
que no requieren un sistema de

automatizacion, es ideal para
controlar la operación completa.

AccuLoad 111 es una línea 
evolutiva de productos que 
proporcionan la potencia del 

control total de la carga. 

Accuload III-N4 

AccuLoad III-N4 es un instrumen­

to basado en microprocesador 
que es capaz de manejar hasta 
dos brazos y tres medidores, y 

está aprobado para areas clasifi­

cadas Clase 1, Div. 2, Grupo C&D. 
La unidad posee la flexibilidad de 

manejar aplicaciones de carga 
directa, mezcla de proporción 
directa, mezcla de flujo en linea 

mezcla secuencial de hasta 6 
productos en la misma línea de 
carga. 

Características del 

Accuload III-N4: 

• Operación con uno o dos brazos

simultáneamente
• Hasta 3 entradas de pulsos

simples o duales del medidor
de producto

• Hasta 4 entradas del medidor
de aditivo con E/S local y

hasta 24 entradas del medidor
de aditivo con E/S remoto.

• • • • • 

-· . . 
AccuLoad 111-S 

• 

• 

• 

• 

a prueba de e1tploslon para 
operaclo11es co11 uno o dos brazos 

La línea de 
productos 
Acc II Load III está 
dlsefiada para una 
control seguro de 
la carga y descarga 
de productos 
retinados, por lo 
que es Ideal para 
apllcaclones de 
carga de llquldo en 
termlnales. 

Accuload 111-S o Q 
AccuLoad 111 con microprograma 
(firmware) ALX es un 
instrumento basado en 
microprocesador que se puede 
configurar para controlar de 
uno a seis brazos de carga, 
ya sea como dispositivo de 
producto de cargo directa o de 
mezclas. AccuLoad 111 tiene la 
flexibilidad de manejar múltiples 
aplicaciones de mezcla: mezcle 
de hasta 6 productos, en linea 
o mezcla secuencial de hasta 6

productos.

. . . . . . . .  .. 

. . . 
. . . ..

AccuLoad 111-0 
a prueba de exploslon para 

operaciones hasta seis brazos 

Características del 

Accuload 111-S 

• Hasta 3 entradas de pulsos
simples o duales del medidor

de producto

• Hasta 14 entradas de medidor

de aditivo

Características del 

Accuload 111-Q: 

• Hasta 6 entradas de pulsos
simples o duales del medidor

de producto



AccuLoad 111.sA 

Nema 4K pata operaciones con 

hasta dieciocho brazos 

• Caja a prueba de explosión

• Hasta 24 entradas de medidor
de aditivos

• Autodetecclón del hardware
instalado

Accuload lll·SA 

El AccuLoad 111 Spllt Archltee> 

ture System es un sistema de 
múltiples brazos y medidores 
que permite controlar y super· 

visar hasta 18 brazos de carga 
y 24 medidores con un único 
sistema. Sus componentes 

Incluyen una interfaz hombre· 
máquina (MMI) y un módulo 
de control del flujo (FCM), que 

aloja el control y las E/S para los 
brazos de carga, que pueden 
ser controlados como brazos 

de mezcla o brazos de produc• 
tos puros. El sistema posee la 
flexibilidad de manejar múltiples 

aplicaciones de mezcla. mezcla 

de en linea, mezcla de flujo 
lateral, y mezcla secuencial 
de hasta seis productos en la 

misma linea de carga. 

Caracteristicas del 

Accuload 111-SA: 
• Hasta 24 entradas de pulsos

simples o duales del medidor
de producto

• Hasta 56 entradas del

medidor de aditivo con E/S 

Los operadores de termina! disponen de más opciones pata el máximo 

control de carga y flexlbllldad con la famllla de productos Smllh Metet 

AccuLoad 111 

local y hasta 96 entradas del 
medidor de aditivo con E/S 

remoto. 

• La caja clase 1, División 2
aprobada permite la insta­
lación del cuarto de control

para cualquier configuración
de AccuLoad

Actualización Accuload I a 111 
Actualización Accuload II a 111 
Usando componentes elec­

trónicos de sustitución directa, 
los usuarios de AccuLoad I o 
AccuLoad 11 pueden actualizar 

el funcionamiento de los mismos 
y beneficiarse de muchas 
de las potentes caracter­

isticas de AccuLoad 111. Los 
kits de actualización están 
diseñados para alcanzar 

la tecnología AccuLoad 111 
con un tiempo y un costo 
de instalación mínimos, 

utilizando el hardware del Ac­
cuLoad existente al tiempo que 
se sustituyen las tarjetas E/S 

del controlador por el software y 

las tarjeras de AccuLoad 111. sin 
tener que cambiar la automa­

tización existente del terminal 
ni el sistema de canalización de 
cableado. 

Para reforzar su capacidad 
operativa, prácticamente todas 
las características del AccuLoad 

111 pueden ser activadas en 
la mayoría de aplicaciones 
realizando algunos cambios en 

el cableado y modificaciones en 
el sistema de automatización 
junto con las actualizaciones de 

las \arietas. 

La actnallzaclón de Acc11Load 

ofrece a los usuarios del 

Accuload I y II la t'lltlma 

tecnologfa con mfnlmos costos 

de lnstalaclón. 

Características: 

• Opción de Detección

integrado de sobre 

llenado/puesta.a tierra

opcional Civacon

• Capacidades expandidas 

de E/S configurables por 

el usuario

• Cuatro puertos de

comuni.cación

• T icket de carga

configurable y emulación

de BOL

• Registro de eventos

• Control: del rendimiento 

del medidor a turbina

• Procesamiento 

algebraico/boleano

• Auto-calculo del factor

del medidor· 

• Tablas API de LPG a 

petroleo crudo 

• Tablas GPA TP-15 y TP-16 

• Tablas ISO 91-2

• Mensajes y lenguajes 

programables

• Operación autónoma. 

• Archivo de transacciones 

• A prueba de explosión (111-

S o 111-0) 

• Interfase directa con 

lectores d'e tarjeta 

• Entrada de pulso de masa 

o volumétrico

• Control de carga y 

descarga 

-FMC Technologies



Sistemas de medición económloos para camiones cisterna 

Sening 

Sistemas y prod.uctos para 
camiones cisterna 

MultiSeal - Seguridad y control 

electrónico de producto 
Aporta seguridad de productos 
con el control electrónico de las 

válvulas de carga y descarga. 

La flexll:ilidad del diseño permite 
una oonfiguración a medida de los 

componenteS eS!andar para las 
apficaciones SPD (entrega de lotes 
sellados), que puede combinarse 

con la tecnologia de prevención de 
mezda aocidental (NoMix). 

Prevención de mezcla 

accidental NoMix y sistema de 
supervisión de mangueras 
Sistema de funciones completas 

para la distribución de productos 
de petróleo utilizando la 
tecnología de comunicación 

NoMlx para evitar cruces al 
cargar y descargar camiones 
tanques, as( corno para cumplir 

la directiva y legislación de 
protección del agua para la 

supervisión de mangueras. 
Accesorios para la 

comunicación de datos 
• Interfaz de comunicación 

genérico

• Impresora electrónica de 
tickets

- Set especial de cables camión
a remolque

Sistema de control remolo 

M ult iControl 
Sistema de control remoto del 
camión cisterna con protección 

de sobrellenado. 

Válvulas de fondo (Válvulas de 
emergencia) 
Válvulas de fondo de tipo 

diafragma de accionamiento 
neumático. 

Equipos p.ira carga por el 
fondo 

Componentes conforme a los 

estándares internacionales de 
carga por el fondo de productos 
refinados del petróleo. 

Sistema de recuperación de 

vapores 

- Válvulas de venteo del com­
partimiento

- Arrestallarnas y campana de

vapor

- Adaptador de recuperación de
vapor

- Válvula de recuperación de
vapores

Prevención del sobrellenado

- Sistema de prevención de 
sobrellenado EuroTop

- Sensores neumáticos de nivel
para niveles altos y bajos

Protección de sobrellenado 

Protección electrónica de sobrel­
lenado para la entrega a los tanques 
del cliente oonforme a las regulacio­

nes y requerimientos. 

Equipamiento para el 
reabastecimiento de 
combustible de aviones 

- Válvulas de pie equilibradas
por presión

- Sensores neumáticos de nivel
alto y bajo

- Visor de nivel e indicador de gas

Bombas 

Las bombas para camiónes 

cisterna de tipo centrifugo y de 
autocebado están diseñadas 
para la entrega de productos 

refinados del petróleo con un 
bajo costo de mantenimiento y 
una larga vida útil. 

Computador de flujo MultiFlow 

Para el registro preciso de llquidos, 
compensacion por temperatura y 
facturación. 

Bomba para la inyección de 
aditivos 
Bomba neumática de pistón 

para la mezcla de aceite com­
bustible en el camión, contro­
lada por el computador de flujo 

MultiFlow. 

Paquetes de medidores para 
camiones 

- Paquetes de medidores Smith
Meter™ Serie T

- Sistemas compactos medidor/
extractor de gas Sening

- Extractor de gas autónomo

- Gama de válvulas de descarga

neumáticas o mecánicas

- Modo de descarga por
bombeo o por gravedad

- Avanzado sistema de des­
carga de residuos que no deja

más de un litro en el sistema
de medición.

Equip.1miento de control 
neumático 

Desde conmutadores diseñados 
de forma individual y componen-
tes de control hasta sistemas 

de control neumático completa-
mente integrados y montados 
en fábrica. 

Válvulas y visores 

- Válvulas de descarga y válvu­
las de l inea de tipo diafragma
operadas por aire comprimido

- Adaptador de manguera con

valvula tipo check y conmuta­
dor de flujo

- Válvulas tipo mariposa

- Válvulas tipo check

- Visores con y sin válvulas de
mariposa integradas

Más de un siglo de ex­
periencia tratando con el 
transporte de productos de 
petroleo y su distribución 
han proporcionado a Sening 
el conocimiento necesario 
para diseñar soluciones 
innovadoras y personaliza­
das. Una gama completa de 
componentes y sistemas 
mecánicos y electrónicos, 
combinada con ·1a calidad de 
los productos Smith Meter™, 
hacen que los sistemas para 
camión cisterna de Seníng 
se caracterizan por una pre­
cisión, una seguridad y una 
economía insuperables, 

Bridas y accesorios 

de tubería -F MC Technologies
Variedad de bridas, 
codos y otros accesorios 

de tuber1a. 
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ANEXO N 

OPERACIONES CONCHÁN 

OPTO. COMERCIAL - UNIDAD OPERATIVA 

Nº 

ÚLTIMA 
CONTÓMET TIPO 

CALIBRACIÓN 
PRODUCTO 

R. 
1. CONTOMETROS 

2 1  B.L 2004 GAS-95 

23 B.L 2004 GAS-97 

24 B.L 2004 GAS-84 

25 B.L 2004 D-2 
32 B.L 2004 GAS-84 

35 B.L 2004 GAS-97 
36 B.L 2004 GAS-95 

46 B.L 2004 GAS-90 
47 B.L 2004 GAS-90 
48 B.L 2004 D-2 

26 T.L 2004 KERO 
28 T.L 2004 D-2 
29 T.L 2004 KERO 
34 T.L 2004 KERO 
37 T.L 2004 GAS-90 
38 T.L 2004 GAS-84 

39 T.L 2004 KERO 

4 1 T.L 2004 D-2 
42 T.L 2004 D-2 
43 T.L 2004 KERO 
44 T.L 2004 GAS-97 
45 T.L 2004 GAS-95 
49 T.L 2004 D-2
50 T.L 2004 D-2 

TURBO A-1 B.L 2004 TURBO A-1 
SOLVENTE 1 T.L 2004 SOLVENTE 1 
SOLVENTE 3 T.L 2004 SOLVENTE 3 

NOTA: LA CALIBRACION SE REALIZA CADA 6 MESES O AL 

1 ·000.000 (UN MILLON) DE GALONES DESPACHADOS 

ASÍ MISMO EL PRESENTE INCLUYE EL MANTENIMIENTO DE 

CADA CONTÓMETRO ANTES DE SU CALIBRACIÓN 

PROGRAMA ANUAL DE CALIBRACIÓN DE CONTÓMETROS 

Y MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

CRONOGRAMA DE CALIBRACIÓN DE CONTOMETROS -2005 TOTAL 
PUENTE ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET OCT NOV DIC EJECUTADO OBSERVACIONES 

p E p E p E p E p E p E p E p E p E p E p E p E -,·. 

o.o

1 p p o 

1 p p o 

1 p p o 

1 p p o 

3 p p o 

3 p p o 

3 p p o 

1 p p o 

3 p p o 

3 p p o 

0,0 

1 p p o 50 

2 p p o 50 
2 p p o 50 

3 p o 50 
4 p p o 

4 p o 

4 p p o 50 
3 p o 

2 p p o 50 
2 p p o 50 
4 p o 

4 p o 

4 p p o 50 
4 p p o 50 
7 p o 

p p o 

p p o 

LEYENDA p = PROGRAMADO HECHO POR REVISADO POR APROBADO POR 
E = EJECUTADO 

BL = BOTTON LOADING 

TL = TOP LOADING FECHA 



ANEXO O 

POLÍTICA AMBIENTAL DE PETROPERÚ. 

Petróleos del Perú - PETROPERÚ S.A. es una empresa estatal que realiza actividades 

de refinación, comercialización y transporte de hidrocarburos y gestiona los asuntos 

ambientales relacionados con sus actividades, productos y servicios en forma 

responsable, en concordancia con la legislación vigente y los siguientes lineamientos: 

• La optimización del uso de los recursos naturales durante la realización de sus

actividades, la elaboración de sus productos y la prestación de sus servicios.

• La prevención del deterioro ambiental que podrían producir sus actividades,

productos y servicios futuros.

• La mejora progresiva en la prevención y control del deterioro ambiental crónico

producido por sus actividades y productos.

• La reducción progresiva del pasivo ambiental resultante de actividades

anteriores.

• La minimización del deterioro ambiental que pudieren producir eventuales

accidentes y su mitigación oportuna.

• La plena identificación de la Administración con los compromisos ambientales

adquiridos, que las responsabiliza de proveer a sus organizaciones de los

recursos requeridos para implementar los programas de gestión ambiental, y de

definir las responsabilidades ambientales de las dependencias y el personal a su

cargo.

• El compromiso de todos los trabajadores de mantener una actitud diligente

respecto a los asuntos ambientales, en la realización de sus actividades.

• La contribución a los esfuerzos de la sociedad en general, dirigidos a la

motivación y toma de conciencia sobre los asuntos ambientales, y a la efectiva

protección del ambiente.



SISTEMA DE GESTIÓN AMBIENTAL 

La Empresa; consciente de la importancia estratégica de su compromiso ambiental y de 
su responsabilidad ante la comunidad y sus trabajadores, así como de la importancia de 
alcanzar un Desarrollo Sostenible; continúa con la implementación de un Sistema de 
Gestión Ambiental, en sus diferentes Operaciones, que se espera certificar según los 
principios de la Norma ISO 14001. En este contexto, todas las Operaciones de la 
Empresa (Operaciones Talara, Operaciones Oleoducto, Operaciones Conchán, 
Operaciones Selva) registraron progresos significativos en la implementación de sus 
respectivos Sistemas de Gestión Ambiental según la Norma ISO 14001. 

AVANCE DE IMPLEMENTACIÓN DEL SGA SEGÚN NORMA ISO 14001 

Las Plantas Aeropuerto Chiclayo, Trujillo, Pisco, Tacna, Cusco y Arequipa, cuentan 
con la Certificación del Sistema de su Gestión Ambiental según la Norma ISO 14001, 
desde Diciembre del año 2002; habiendo efectuado sus auditorías de seguimiento los 
años 2003 y 2004. 

ELEMENTOS DE LA NORMA ISO 14001:2004 

PolíUca<fe 
S&SO 



ANEXO P 

DEL. INGENIERO RESIDENTE RESPONSABLE DEL SISTEMA DE 

INSTRUMENT ACION 

a) Objetivo.-Supervisar la ejecución de los trabajos a realizar en el sistema de

Instrumentación de acuerdo con las Bases, especificaciones técnicas, planos y

supletoriamente con las Normas y procedimientos aplicables a la naturaleza del

serv1c10.

b) Obligaciones.

• Supervisar que la ejecución de las diversas actividades en las respectivas

áreas se realicen de acuerdo procedimientos, normas, especificaciones

técnicas y planos.

• Llenar el cuaderno de servicio.

• Verificar, programar y ejecutar las actividades de acuerdo con su

"Procedimiento de trabajos", presentado y aprobado por PETROPERU y

cumplir con el plazo de ejecución.

• Verificar al calidad de materiales, msumos y consumibles sean los

solicitados en las Bases y cumplan con las especificaciones técnicas.

• Supervisar que su personal a cargo efectúen los trabajo con eficiencia,

calidad, seguridad y protegiendo el medio ambiente.

• Velar y evitar que el personal incumpla las normas y procedimientos de

las especificaciones técnicas ó aspectos de seguridad.

• Retirar de las instalaciones de Refinería Conchán al personal

ineficiente, con malos antecedentes o mala conducta en el trabajo, bajo

rendimiento o que presente síntomas e haber ingerido bebidas

alcohólicas o drogas.

• Permanecer en el área de trabajo los días que demande la ejecución de

los trabajos, desde antes del inicio de la jornada hasta el término de ésta.

• Los trabajos serán suspendidos cada vez que el Ingeniero Residente de

Servicio deba ausentarse de la Refinería. En caso que los trabajos sean

suspendidos por una hora o más, el "Supervisor de Seguridad" debe

coordinar con el Supervisor responsable de PETROPERU la emisión de

un nuevo Permiso de Trabajo.
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