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SUMARIO

Dada la necesidad de mantener la productividad en la refineria de petréleo durante las
veinticuatro horas del dia y en los siete dias de la semana resulta necesario contratar
empresas especializadas que se ajusten a los requerimientos de las plantas se refinacion.
En este informe se presentan los servicios de mantenimiento de instrumentacion reales
desarrollados dentro de la Refineria Conchan, 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, asi como el uso de la tecnologia del DCS (Sistema de Control
Distribuido) y la relaciéon Hombre-Maquina.

Durante el servicio se desarrollaron: supervision de la operatividad, reparaciones en
campo, pruebas, calibraciones y contrastaciones reales.

En los que participaron especialistas en procesos petroleros (operadores), instrumentacion,
electronica y mecéanicos. Asi como personal técnico de apoyo en campo.

Los resultados demuestran que durante el servicio se desarrollaron criterios de
organizacidn que permitieron optimizar el mantenimiento y por ende la produccidn de las

plantas de refinacidn y ventas de la refineria en mencidn.
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INTRODUCCION

En la actualidad, las plantas de refinacidon de petréleo, 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 asi que PETROPERU S.A. se ve en la necesidad de contratar servicios especializados

a través de un proceso de seleccion para dar solucién 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 solucidn.

Asi se toma el deseo de Contratar el Servicio de Mantenimiento Preventivo /Correctivo del
Sistema Eléctrico e Instrumentaciéon mediante la Adjudicacion Directa Selectiva en
términos y condiciones detallados en sus Bases y regidos bajo un Marco Legal y un Valor
Referencial de aproximadamente Medio Millén de Nuevos Soles, realizado con un plazo
de ejecucion de 01 afio y un sistema de contratacion a Precios Unitarios, especificados en
la estructura del Metrado Base.

El presente informe es dar ha conocer las experiencias técnicas desarrolladas en la
especialidad de Instrumentacién durante el Servicio de Mantenimiento, motivo de elecciéon
y desarrollo del tema: “Direccién Técnica y Supervision del Sistema de Instrumentacién de
la Refineria Conchan™.

En Ingenieria, creo en la investigacion 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
mas aun en la Refineria 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 tecnologias apropiadas y de ultima generacion para minimizar riesgos. Y por ende
una actualizacion constante de parte de los usuarios del Servicio de Mantenimiento.

El servicio se fundamenta, también, cada vez mas en la aplicacion de conocimientos

cientificos sobre su direccién, con el convencimiento de que cuanto mas se tecnifica la



direccidn, y por lo tanto la gestion, mayor seré la probabilidad de éxito de los servicios de
las empresas involucradas. De alli el nombre de “Direccion Técnica y Supervision”.
Comenzaremos nuestro informe repasando los principales aspectos Teoricos Yy
fundamentales que deben tener presente todos los Ingenieros, Supervisores y Técnicos,
referente a la Instrumentacion desarrollada en la Refineria Conchan, a través del desarrollo
del Marco Teorico Conceptual, asi como el reconocimiento de las diferentes Unidades,
Areas y Plantas. Para un mayor detalle se figuran y anexan diagramas, planos, P&ID y
Tablas.

Asi damos a conocer los instrumentos y sistemas mas utilizados:

Transmisores de nivel, de presion, de flujo; termocuplas, termémetros, mandémetros,
valvulas de control. Lazos de Control, Sistemas DCS, Sistemas de Despacho Mecanico y
Electrénico, Sistemas de Sobrellenado y Proteccion de Tierra. También figuran y anexan
las caracteristicas técnicas de los Sistemas, Instrumentos y principales Lazos de control.
Asi como sus respectivos procedimientos de Mantenimiento y Calibraciones plasmados en
reportes y hojas de calibracion. Para finalmente realizar las contrastaciones y ver los -
resultados a través del analisis y la secuencia estadistica por medio de gréficas.

También pasamos a ver el aspecto mas humano del trabajo asociado a nuestra propia
Seguridad y el cuidado de nuestro Ambiente. Y el relativo a las caracteristicas deseables de
la Direccion Técnica y la Supervision del Mantenimiento. Me refiero a las
responsabilidades que asume el Ingeniero Residente de Instrumentacion en cumplimiento
con las necesidades del Servicio.

Luego pasamos a dar el presupuesto y tiempo de ejecucion a través del metrado y costo por
Serviclo.

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

Sin mas preambulos pasamos a ver el contenido de nuestro informe con un enfoque mayor

en las funciones que corresponden llevar a cabo.



CAPITULO 1
PLANTEAMIENTO DE INGENIERiIiA DEL PROBLEMA

1.1. Descripcion del Problema.

La actividad constante en la refinacidon y despacho del petréleo y sus derivados hace que
los instrumentos instalados en las plantas de Proceso y de Ventas lleguen a presentar
desgastes mecanicos y descalibraciones después de horas de trabajo continuo, dependiendo
del tipo de instrumento y producto procesado.

Asi, en Planta de Procesos, las descalibraciones e inoperatividad de los instrumentos
afectan la productividad durante la refinacion. También en Planta de Ventas, los defectos
mecanicos o descalibraciones presentados en los sistemas de despacho generan lecturas -
erroneas y derrames de combustible por falla del sistema de sobrellenado.

Anualmente los defectos de ambas plantas generan pérdidas econémicas por millones de
délares a la refineria Conchan.

1.2. Objetivos del trabajo.

En general, el propdsito 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 segun el
programa y de acuerdo a los procedimientos de mantenimiento en las diferentes unidades.
Especificamente:

El Mantenimiento Predictivo se realizara con frecuencia programa de una vez por afio y
durante su desarrollo se evaluardn en modo de supervision la operatividad de los
instrumentos en forma local (en campo) y remota (desde la sala de control), sin
intervenciones complicadas, este servicio se realizara como trabajo en caliente y en campo,
de acuerdo a los procedimientos establecidos.

El Mantenimiento Preventivo se realizara con frecuencia de hasta dos veces por aiio, con

solicitud de parada de planta inclusive. De acuerdo al desarrollo serd mas analitico,



llegando inclusive al desmontaje y reemplazo del instrumento, asi como su respectiva
calibracion. El servicio también puede ser realizado en caliente.

El Mantenimiento Correetivo, se realizara 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 realizara en caliente.
Adicionalmente, durante las paradas de planta de la refineria se realizaran reparaciones,
reemplazos de instrumentos, montajes, entubados de lineas de instrumentos y
calibraciones.

En todos los servicios se cumplirdn los Procedimientos, Normas de Seguridad y
Proteccion Ambiental (M-40), establecidas.

1.3. Evaluacion del problema.

El tema tratado tiene gran trascendencia porque ha contribuido a la mejora del proceso y
reduccién de grandes pérdidas econdmicas. Asimismo nos ha dado un estudio amplio de
los defectos que podremos controlar repetidas veces, aplicando inclusive nuevas
tecnologias. Con las implicaciones, la observacion y el andlisis de datos obtenidos del
mantenimiento se han evaluado los parametros requeridos para las nuevas tecnologias, que
contribuyeron a la mejora del proceso y la minimizaciéon de errores en el despacho.

1.4. Limitaciones de trabajo.

La posibilidad de adquirir nuevas tecnologias esta en funcion de los requerimientos y del
monto presupuestario asignado anualmente para el mantenimiento, siendo esta una
limitacidén para la pronta obtencion de los mismos.

1.5. Sintesis de la Organizacion del Informe.

Realizamos una breve resefia historica de la Refineria Conchan, ubicacién, produccidn,
recursos econdomicos y filosofia de operacion.

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. Asi como al DCS ubicado en sala de
control y en comunicacién via Red NodeBus con la jefatura de Ingenieria, desde donde se
monitorean en vistas Fox View, cada unidad de la planta con sus Lazos respectivos para la

calibraciéon y monitoreo de los instrumentos en el sistema Fox Com.



Definiremos los instrumentos empleados y sus respectivos procedimientos de
mantenimiento.

1.5.2. Planta de Ventas. -

La comercializacion de los productos combustibles se realiza a través de islas de despacho,
con sistemas mecanicos de turbina por desplazamiento positivo y sistemas electrénicos
tipo Bottom Loading 6 despacho por fondo y la programacion del sistema de registro
Accuload.

También se realizan calibraciones de los sistemas con uso del Serafin de 500 galones. Se
hace una breve descripcion del Sistema de Proteccion de Tierra para cisternas (ST-47) y

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



CAPITULO 1I
MARCO TEORICO CONCEPTUAL

2.1. Antecedentes.

2.1.1. Historia de la Refineria Conchan.

Disefiada por la compaiiia Fluor Corporation de Canad4, fue inaugurada por Conchan
Chevron de California en 1961. PETROPERU S.A., asume su administracion desde 1973.
Entre 1977 y 1980, la Refineria Conchan suspendidé sus operaciones debido a la
ampliacion de la Refineria la Pampilla. Es en ese ultimo afio que se vuelve a poner en
servicio la Unidad de Vacio para atender la demanda de asfaltos para pavimentacion.

En 1983, afio en que el fendmeno del Nifio afectd las operaciones en la Refineria Talara,.
la Refineria Conchan reanudo su funcionamiento, junto con su respectiva Planta de Ventas.
Se caracteriza por su gran flexibilidad operativa para procesar diversos tipos de petréleo en
sus unidades; es la unica planta de asfalto de Lima de mayor reconocimiento internacional
gracias a su excelente calidad.

Hoy cumple un papel estratégico en la gestion corporativa de Petropera S.A., y se ha
posicionado como la refineria modelo debido al orden y limpieza de sus instalaciones.

Ademas cuenta con tecnologia de ultima generacion en sistemas de seguridad y sus
operaciones se realizan en estricto cumplimiento de las normas de proteccion y cuidado del

medio ambiente.

2.1.2. Ubicacion y Estructura.

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

Lurin, Departamento de Lima. Cuenta con un terreno de 50 hectareas 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 produccion

propiamente dicha ésta destinada a la Refineria, sus tanques de petrdleo y sus tanques de

combustibles en un area de 182.1 mil metros cuadrados; existiendo un area de 219.9 mil

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

dispone de un area de almacenaje para productos quimicos.



Las refinerias de Talara y Conchan mantienen un saludable nivel de integracion, a pesar de
existir entre ellos una distancia geografica de 1,200Km., pues parte de la produccion
talarefia se vende en el.mercado limefio utilizando las instalaciones de la Refineria
Conchan, que ademas cuenta con un amarradero submarino para atender buques de hasta
75000 DWT , contando para ello con tres lineas submarinas para productos negros, blancos
y quimicos. El petroleo crudo es llevado desde Talara en buques tanques y almacenado en
los tanques de la Refineria Conchan con un volumen de hasta 840MB, para su posterior
refinacion. Ver Anexo A (Plano de Ubicacion).

2.1.3. Capacidad de procesamiento de la Refineria Conchan.

La refineria fue inaugurada en 1961 con una unidad de destilacion primaria de 8.0 MBD.
Hasta el afio 1994 la capacidad de procesamiento de la unidad de destilacién primaria era
maxima de 6.7 MBD de crudo mezcla y la destilacion al vacio de 4.4 MBD de crudo
reducido. Luego de la implementacion de proyectos como cambio de bombas, lineas de
procesos, instalacion de zona convectiva en el horno F-1, zona convectiva en el horno F-2,
proyecto de modernizacién del tren de intercambio de calor, nuevo sistema de control de
proceso computarizado, etc. Y a partir de 1997, su Unidad de Destilacion Primaria ha
ampliado su capacidad de 8 MBD a 13.5 MBD. Asimismo, su Unidad de Destilacion al
Vacio paso de los 4.4 MBD de su disefio original, a los actuales 10 MBD.

—

-

Figura 2.1. Vista actual de la Refineria Conchan- Planta de Proceso.



2.2. Definicion de Refineria.
Las refinerias de petréleo funcionan 24 horas al dia para convertir crudo en derivados
utiles. El petrdleo se separa en varias fracciones empleadas para diferentes fines. Algunas
fracciones tienen que someterse a tratamientos térmicos y quimicos para convertirlas en
productos finales como gasolina o grasas.
La primera etapa en el refinado del petréleo crudo consiste en separarlo en partes, o
fracciones, segun 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) solo pueden existir como vapor en la parte inferior de la columna,
donde se extraen. Las fracciones mas ligeras (que daran lugar por ejemplo a combustible
para aviones y gasolina) suben mas arriba y son extraidas alli. 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 Refineria Conchan.
2.2.1. Planta de Procesos.
Consiste de la Unidad de Destilacion Primaria (UDP) y la Unidad de Destilacion al Vacio
(UDV). Ver Anexo B (P & ID de Planta de Procesos).
a) Descripcion del Proceso de Destilacion 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 destilacion

primaria y de vacio.



Luego las dos corrientes se unen y se calientan en el Horno F-1 a 640°F, vaporizandose la

mezcla a esta temperatura.

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

e Gases incondensables de tope: Descargan a la atmosfera.

e Producto de tope: Constituido por gasolina y solvente N° 1. Los vapores de topes se
enfrian 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 preparacion de gasolina.

e 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 inflamacion. Luego de enfriarse en aerorefrigerante se almacena en su tanque,
o es enviado a los tanques de kerosene o diesel.

e Kerosene : Se extrae del plato 20 y en forma similar al Solvente 3, via despojador C-2
es bombeado a través del intercambiador E-2 y enfriador E-7, luego es almacenado en
su respectivo tanque.

e 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.

e Crudo reducido: Se extrae del fondo de la columna con la bomba P-9 A/B y via
intercambiador con crudo se puede enviar como carga a la Unidad de Vacio.

b) Descripcion del Proceso de Destilacion al Vacio (UDV).

La unidad de vacio se puede operar bajo dos modalidades: Operacion Asfalto y Operacion

Residual.

e Operacion Asfalto:

El crudo reducido del fondo de la Columna de Destilacion 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 Vacio.

Esta columna opera a una presion de vacio 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 atmosfera.
- Productos de tope: Constituido 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 diesel.
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- Gasoleo ligero: Es extraido del plato 18 y es bombeado a través del
intercambiador E-33B (crudo vs. gasoleo liviano), luego es enfriado en el E-34A
y enviado a su respectivo tanque.

- Gaséleo pesado: Usado para la formacion de Residuales Asfaltos. Es extraido
del plato 9 y es bombeado a través del intercambiador E-33A (crudo vs. gasdleo
pesado), luego es enfriado en el E-34B y enviado a su respectivo tanque.

- Asfalto: Es extraido 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, solidos y liquidos.

e Operacion 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 gasoleo se obtenga un producto de viscosidad de 638 cSt a 122 ° F corresponde
a un residual 6 (Petroleo Industrial N° 6). Es posible obtener también residual pesado R-
500 con menor proporcion de material de corte. Durante la operacion residual el corte de
gasoleo es enviado al pull de diesel.

2.2.2. Planta de Ventas.

La Refineria Conchan cuenta con una moderna Planta de Ventas con sistemas de cargas
por el fondo para camiones cisternas y facilidades para el despacho de productos, ademas
de un moderno laboratorio para la certificacion de la calidad de los combustibles.

Tiene dos modalidades de operacion: Operacion asfalto y operacion aceite combustible.
Las instalaciones actuales permiten la produccién de gasolina de octanos 97, 95, 90 y 84,
kerosene, diesel 2, turbo A-1(para aviones), solventes, residuales, petroleos industriales y
Bases/ cementos asfalticos de diferentes rangos de penetracion.

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 atencion 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 pais, se ha logrado Optimas condiciones de operacion y calidad superior de sus

productos. Ver Anexo C (Listado y ubicacion de Instrumentos).
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2.3. Definicion de Instrumentos.

2.3.1. Transmisores.

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 combinacion
de estos. Existen varios tipos de sefiales de transmisién: neumaticas, electrdnicas,
hidraulicas y telemétricas. Las mas empleadas en la refineria Conchén son la electrénicas.
Los transmisores neumaticos generan una seiial neumatica variable linealmente, de 3 a 15
psi (libras por pulgada cuadrada) para el campo de medida de 0-100% de la variable. Seiial
normalizada adoptada por los fabricantes norteamericanos. En los paises que utilizan el
sistema métrico decimal se emplea ademas la sefial de 0.2-1 Kg/cm? que equivale
aproximadamente a 3-15 psi (1 psi = 0.07 Kg/cm?). Las seiiales neumaticas son aplicadas,
en la actualidad, principalmente como sefiales de entrada a valvulas de control o a sus
posicionadores.

Los transmisores electronicos generan varios tipos de seiiales eléctricas de corriente
continua y seiiales digitales. Entre las primeras, las mas empleadas son 4-20 mA y 0-20
mA y en panel 1 a5 V. La seiial electronica de 4 a 20 mA tiene un nivel suficiente y de
compromiso entre la distancia de transmision y la robustez del equipo. Al ser continua y no
alterna elimina la posibilidad de captar perturbaciones, esta libre de corrientes parasitas,
emplea solo dos hilos que no precisan blindaje y permite actuar directamente sobre
miliamperimetros, potenciometros, calculadores analdgicos, etc. sin necesidad de utilizar
rectificadores ni modificar la seial. El “cero vivo” con el que empieza la seiial (4 mA)
ofrece las ventajas de poder detectar una averia por corte de un hilo (la seiial se anula) y de
permitir el diferenciar todavia mas el “ruido” de la transmisioén cuando la variable esta en
su nivel mas bajo.

Los transmisores electronicos se pueden catalogar en analégicos y digitales. Los primeros
basados en el uso de amplificadores operacionales (OPAMP) y los segundos en
microprocesadores.

La tecnologia actual, ha hecho que los transmisores electrénicos , no solamente incorporen
al sensor formando un solo bloque , sino que ademas tengan posibilidades de control (PID)
sobre el elemento final de control. A estos transmisores se les denomina inteligentes.

Asi tenemos: Transmisores Inteligentes de Temperatura, Presion, Nivel, Flujo Magnético,
Flujo Voértex, Flujo Masico Coriolis. Ver Anexo D (Caracteristicas de Transmisores

Inteligentes).
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Transmisor de Nivel Sensor de Nivel para Liquido

Transmisor de Temperatura Transmisor de Flujo Masico

Figura 2.3. Transmisores Inteligentes
2.3.2. Controladores.
Puede ser definido como un dispositivo que compara el valor de una variable medida
(seial de entrada) al valor deseado (set point) para producir una sefial 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  electréonicos analogicos y digitales. Los ualtimos basados en
microprocesadores.
2.3.3. Vilvulas de Control.
Es uno de los instrumentos de control mas esenciales en la industria.
Debido a su diseiio y materiales las valvulas pueden abrir y cerrar, conectar y desconectar,
regular, modular o aislar una enorme serie de liquidos y gases, desde los mas simples hasta
los mas corrosivos 6 toxicos. Sus tamafios van desde una fraccion de pulgadas hasta 30 ft
(9 metros) o mas de diametro. Pueden trabajar con presiones que van desde el vacio hasta
mas de 20,000 Ib/in? (140 Mpa) y temperaturas desde las criogénicas hasta 1500°F
(815°C). En algunas instalaciones se requiere un sellado absoluto; en otras las fugas o
escurrimientos no tienen importancia.
La valvula automatica de control generalmente constituye el ultimo elemento en un lazo d¢

control instalado en la linea de proceso y se comporta como un orificio cuya seccion de
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paso varia continuamente con la finalidad de controlar un caudal en una forma

determinada.

a) Partes de una Vailvula-de Control.

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

e El actuador: también llamado accionador o motor, puede ser neumatico, eléctrico o
hidraulico, pero los mas utilizados son los dos primeros por ser las mas sencillas y de
rapidas actuaciones. Aproximadamente el 90% de las valvulas utilizadas en las
industria son accionadas reumaticamente. Los actuadores neumaticos constan
basicamente de un diafragma, un vastago y un resorte tal como de muestra en la figura
2.4. Lo que se busca en un actuador de tipo neumatico es que cada valor de la presion
recibida por la valvula corresponda a una posicidon determinada del vastago. Teniendo
en cuenta que la gama usual de presion es de 3 a 15 lb/pulg? en la mayoria de
actuadores se selecciona el area del diafragma y la constante del resorte de tal manera
que un cambio de presién de 12 Ib/pulg?, produzca un desplazamiento del vastago igual
al 100% del total de la carrera.

e Cuerpo de la valvula: Esta provisto de un obturador o tapon. Los asientos del mismo
y una serie de accesorios. La union entre la valvula y la tuberia puede hacerse por
medio de bridas soldadas o roscadas directamente a la misma. El tapon es el encargado
de controlar la cantidad de fluido que pasa a través de la valvula y puede accionar en la
direccion de su propio eje mediante un movimiento angular. Esta unido por medio de

un vastago al actuador.
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Figura 2.4. Valvula de Control.
b) Categorias de las Valvulas.
Debido a las diferentes variables, no puede haber una valvula universal, por tanto para
satisfacer los cambiantes requisitos de la industria se han creado innumerables disefios y
variantes con el paso de los afios, conforme se han desarrollado nuevos materiales. Todos
los tipos de valvulas recaen en nueve categorias: valvulas de compuerta, valvulas bola,
valvulas de globo, véalvulas de mariposa, valvulas de apriete, véalvulas de diafragma,
valvulas de macho, valvulas de retencion y valvulas de desahogo (alivio).
2.3.4. Termocuplas.
Llamada también termopar, es uno de los mas simples y comunes métodos usados para
determinar la temperatura de procesos, especialmente en la industria petrolera. Cuando se
requiere una indicaciéon remota o cuando se necesita mostrar la temperatura de varios
puntos, este método es el mas apropiado.
El comportamiento de una termocupla se da cuando al aplicar calor a la unién de dos
metales distintos se genera una fuerza electromotriz, la cual puede ser medida en otra

juntura (denominada fria) de estos dos metales; estos conductores forman un circuito
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eléctrico y la corriente circula como consecuencia de la fuerza electromotriz generada.
Esto es valido siempre y en cuando las temperaturas en las dos uniones sean distintas.

'

Nickel-Cluominm

300 °¢
12.2mV

Nickel-Aluminium

Figura 2.5 Comportamiento de una termocupla.

Las tablas estandares muestran el voltaje producido por las termocuplas para una
determinada temperatura; Asi, en la figura anterior se muestra que la respuesta de una
termocupla tipo K es de 12.2 mV para una temperatura de 300 °C aplicada a la unién
caliente o de mediciéon. No es posible conectar un multimetro a la termocupla y medir su
voltaje pues la conexiéon de las puntas del instrumento crea una segunda e indeseable
unién o juntura. Para realizar medidas exactas, se debe compensar esto utilizando una
técnica conocida como compensacion de la unién fria (CJC por sus siglas en inglés).
Todas las tablas mencionadas consideran que la unién fria se encuentra a 0°C.
Tradicionalmente esto se hace con un baiio de hielo. Sin embargo el mantener el mismo no
es practico, asi que mas bien a través de otro sensor (tipicamente un termistor o sensor de
estado solido) se lee la temperatura actual del punto de conexioén de los terminales de la
termocupla con los del instrumento de medicién y se combina esta lectura con la del
instrumento para establecer la temperatura real. Esto lo realiza la electréonica de un
transmisor para termocuplas. Del mismo modo, este u otro tipo de instrumentos
relacionados realizan la necesaria linealizaciéon de la termocupla, habida cuenta que la
respuesta de esta no guarda una relacion lineal como la temperatura.

Existen varias combinaciones usadas en la fabricacion de termocuplas y la selecciéon
adecuada de estos sensores depende de su rango de utilizacion, salida en mV/°C y los
errores maximos en la mediciéon, ademas de las caracteristicas mecanicas deseadas.
Tipicamente las termocuplas son designadas mediante una letra, tal como se observa en la

tabla siguiente, en donde se muestran las termocuplas mas comunes.
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Tabla N° 2.1 Caracteristicas de Termocuplas.

Termocupla Cable + Cable - Rango Temperatura | Tension Maxima
Aleacion, Aleacion (Min, Max) [°C] Maéx [mV]

J Hierro Constantan (0, 750) 42.2

K Cromel Alumel (-180, 1372) 54.8

T Cobre Constantan (-250, 400) 20.8

R 87% Platino | 100% Platino (0, 1767) 21.09
13% Rodio

S 90% Platino | 100% Platino (0, 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 6 del Tipo K. Constantan es una
aleacion de cobre y niquel; cromel es una aleacion de niquel y cromo y alumel es una de
niquel y aluminio. Las aleaciones con las cuales estan construidas las termocuplas definen
en que aplicaciones son recomendables.

Las termocuplas de tipo J se usan principalmente en la industria del plastico, goma
(extrusion e inyeccion) y fundicion de metales a bajas temperaturas (Zamac, aluminio).

La termocupla K se usa tipicamente en fundicién y hornos a temperaturas menores de
1300 °C, por ejemplo fundiciéon de cobre y hornos de tratamientos térmicos.

Las termocuplas R, S, B, se usan casi exclusivamente en la industria siderurgica (fundicion
de acero). Finalmente las tipo T son usadas desde hace algun tiempo en la industria de
alimentos, pero han sido desplazadas en esta aplicacion por los Pt100.

Cuando el instrumento esta muy retirado del lugar de medicién, no siempre es posible
llegar con el mismo cable de la termocupla al instrumento. Esto ocurre especialmente
cuando se estan usando termocuplas R, S, 6 B hechas con aleacién de platino de muy alto
precio. La solucién de este problema es usar “cables compensados™ para hacer la extension
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 parasitas en el
empalme.

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

la termocupla se debe respetar. Un error tipico, 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.

)

ey T S S Co—

'"‘-——'—-————(') —
Tamocph
Tipe §

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

En el caso particular de las lanzas usadas en la fundicion 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. Alli se empalma con otro cable compensado con
revestimiento de goma mas flexible que llega hasta la entrada del instrumento. Es
importantisimo que estos dos cables compensados sean para el tipo de termocupla que se
estd usando y ademas estén conectados con la polaridad correcta (+) con (+) y (-) con (-);
de otra forma sera imposible obtener una medicidn 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 varian con el tipo de termocupla y pais de procedencia del
cable.

Debido a que los cables de las termocuplas son en la mayoria 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 medicion. Para las aplicaciones
entonces en los que se requiere incluir cables de extension, se recomienda mantener los
cables de la termocupla cortos y los cables de extension gruesos para reducir la resistencia
del conjunto.

Las termocuplas no siempre estdn 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
caracteristicas fisicas dependeran del tipo de aplicacién y en especial del medio cuya
temperatura se desea medir. Los cabezales protectores no solamente permiten la remocion
y reemplazo de una termocupla. Por la forma en que estan construidos es posible ubicar
dentro de ellos un transmisor de bajo costo. Ver Anexo E (Caracteristicas técnicas de

termocuplas instaladas en la Refineria).
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2.3.5. Manometros.

Es el elemento conexionado a una linea de fluido, destinado a medir la presion, de forma

continua, en el interior del mismo.

a)

b)

c)
d)

Caracteristicas: miden la presion relativa respecto de la presion atmosférica. Existen
dos grupos. Los de medida directa por comparacion y los de medida indirecta. El rango
de escala de estos manoémetros es de 0 a 30 bar como minimo (lo normal para depositos
es de 40 bar). La zona normal de medida es entre el 50% y el 75% del fondo de la
escala. La precision de los mandmetros esta en el orden del 1.6% del fondo de escala.
El diametro de la esfera nunca sera 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 mandémetros con glicerina en el interior de la esfera con el fin de
evitar un desplazamiento brusco de la aguja, lo que podria equivaler a perder el tarado
del manometro. La forma de conexion es desde Y "a 2 "(macho).

Funcionamiento: Los manometros de medida directa por comparacion, se basan en la
diferencia de presion entre el fluido del interior de la linea con una presion conocida;
por ejemplo los manometros de columna de liquido. Para el caso de manémetros de
medida indirecta, se basan en la deformacion de un elemento proporcional a la presion
ejercida por el fluido. Dentro de esta clase se encuentran los de tubo metalico,
membrana, fuelle, etc.

Mantenimiento requerido: revision de la conexion.

Herramientas necesarias para el mantenimiento: llave fija antichispa.

Figura 2.7. Manometros.
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2.3.6. Termometro.

Al igual que el manoémetro es otro elemento de conexionado en la linea de combustible que

sirve para medir la temperatura en grados Fahrenheit y Centigrada;

a)

b)

c)
d)

Caracteristicas: usan alcances (span) arbitrarios de 32°F y 100°C respectivamente
para los puntos de congelacion y ebullicion del agua. Otras dos escalas (Ranking y
Kelvin) tienen como referencia el cero absoluto. Podemos tener una comparaciéon de
las tres escalas mas empleadas por la conversion:

Celsius (°C) a Fahrenheit ( °F ): F= (Cx9/5) + 32

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

Celsius a Kelvin ( °K ): K=C + 273

Kelvin a Celcius: C=K-273

Uno de los mas utilizados en la refineria es el termémetro bimetalico.
Funcionamiento: La operacion de estos dispositivos se basa en el principio de que los
metales diferentes no tienen el mismo coeficiente de expansioén térmica. Si dos
aleaciones metdlicas diferentes son soldadas formando un espiral se tiene el elemento
bimetalico. Cuando este conjunto es calentado tiende a desarrollarse debido a la
diferente expansion térmica de cada aleacion. Si se conecta un puntero al espiral por
medio de un eje, el puntero se movera e indicard la temperatura sobre una escala
circular calibrada.

Tipicamente, estos dispositivos tienen una cubierta de acero inoxidable y se ofrecen en
rangos diversos, pudiendo medir hasta unos 600 ° C. Su simpleza y bajo costo los hace
ideales para ser utilizados en casi cualquier aplicacion en la que no se requiera mucha
precision de lectura.

Mantenimiento requerido: revision de la conexidn.

Herramientas necesarias para el mantenimiento: llave fija antichispa.

Ver Anexo F (Informacion Técnica de Mandmetros y Termometros instalados en

Refineria).
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Figura 2.8. Termdmetros Bimetalicos.
2.4. Lazo de control
Los diagramas de lazo de control son probablemente los mas importantes para el
instrumentista de mantenimiento.
Para ello se debe entender al Sistema de Control Automatico o de Realimentacion.
Aqui el proceso puede ser fisico 6 una reaccion quimica o conversion de energia. 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 automatico los componentes bdsicos son: los
elementos de deteccion (sensor), de medicion (transmisor), de control (controlador o
regulador) y el elemento final de control (valvula u otro). La variable controlada, es el
parametro 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 sefial
normalizada que puede ser transmitida. Esta sefial es recibida por distintos componentes,
dependiendo de la funcion de los instrumentos en el sistema (registro, indicacion, control o
activacion de alarmas).
En el caso del controlador que viene ha ser el corazén del sistema, esta seiial (variable
medida) es comparada con el set point o punto de consigna y la diferencia (desviacion)
sirve para el elemento final de control (cominmente una valvula) 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 tecnologias antiguas o
modernas.
2.5. Filosofia de Control de Lazos.
A continuacidon se describen brevemente algunos lazos de control integrados al sistema
DCS Serie I/A de FOXBORO, con sus respectivos diagramas de lazo adjuntados en el
Anexo G (Diagramas de Lazos de Control), Anexo H (Relacién de lazos de control), y
Anexo I (Programa de Inspeccion 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 2.10.
El control se efectua mediante el instrumento LIC-1201, el cual actia sobre el variador de
carrera LZ-1201 de la bomba P18A de la siguiente manera:
Al disminuir el nivel de interfase de la pierna del separador V-4A, el transmisor LT-1201
envia una sefial de 4-20mA al controlador LIC-1201 el cual reduce su seiial 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 envia una
sefial de 4-20mA al controlador LIC-1201 el cual aumenta su sefial de salida para aumentar
la carrera de la bomba de tipo diafragma P-18A, 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 sefiales 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 maximo correspondiente al 50% del rango calibrado del transmisor

y un minimo de 10 % del rango calibrado del transmisor. Ver Figura 2.11.

El control se efectia mediante el instrumento LIC-1202, el cual actia sobre la bomba

P15A de la siguiente manera:

Al aumentar el nivel en el separador V-4A a un valor del 50%, el transmisor LT-1202

envia una sefial 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

minimo 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)

automatica desde el DCS.

b)
enel CCM.

Local automatico: Enciende y apaga la bomba desde el panel en el CCM y en forma

Local manual: El encendido y apagado de las bombas so6lo es posible desde el tablero



23

¢) Remoto manual: El encendido y apagado de la bomba sélo es posible desde las
botoneras de campo. .

d) Remoto automatico: Ft encendido y apagado de la bomba sdlo es posible desde el
DCS. |

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 éalibrado del transmisor, ambas seiiales 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 efectia mediante el instrumento LIC-1294, el cual actiia sobre la valvula de
control LCV-1294 de la siguiente manera:
Al disminuir el nivel de la pierna del condensador E-61, el transmisor LT-1294 envia una
sefial de 4-20mA al controlador LIC-1294 el cual disminuye su sefial de salida para cerrar
la valvula de control, reduciendo de esta manera el flujo de condensado hacia la succion de

la bomba P18A 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 envia una
sefial de 4-20mA al controlador LIC-1294 el cual aumenta su sefial de salida para abrir la
valvula de control, hasta alcanzar 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 sefiales son visualizadas en el display del sistema
DCS.

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

Este lazo de control permite mantener la presion de la fraccionadora en el valor deseado.
Ver Figura 2.12.

El control se efectia mediante el instrumento PIC-1101, el cual actaa sobre la valvula de
control PCV-1101 de la siguiente manera: Al aumentar la presion absoluta en la
fraccionadora C-6, el transmisor PT-1101 envia una sefial de 4-20mA al controlador PIC-
1101 el cual reduce su sefial de salida para incrementar la apertura de la valvula de control,
aumentando el flujo de vapor a los eyectores con la consiguiente reduccion de la presion
absoluta.

Al reducirse la presidon absoluta el transmisor PT-1101 envia una sefial de 4-20mA al
controlador PIC-1101 el cual aumenta su sefial de salida para cerrar la apertura de la
valvula de control, hasta alcanzar la presion objetivo.

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

visualiza en el display del DCS.
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Figura 2.12 Lazo de Control de Presion 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 vacio. Esta sefial
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 inyeccion de agua al crudo en el mezclador N°1
después de los intercambiadores E-314 y E-315 en el valor deseado. Ver Figura 2.13
El control se efectua mediante el instrumento FIC-31, el cual actiia sobre la valvula de
control FCV-31 de la siguiente manera:
Al disminuir el flujo de agua al crudo, el transmisor FT-31 envia una sefial de 4-20mA al
controlador FIC-31 el cual aumenta su seifial de salida para incrementar la apertura de la
valvula 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 envia una sefial de 4-20mA al
controlador FIC-31 el cual reduce su seiial de salida para cerrar la valvula de control, hasta

alcanzar el nivel objetivo.
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Este lazo de control dispone de un bloque de calculo, 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 efectia mediante el instrumento LIC-30, el cual actia sobre la valvula de
control LCV-30 de la siguiente manera:
Al disminuir el nivel de interfase agua/hidrocarburo en la desaladora, el transmisor LT-30
envia una sefial de 4-20mA al controlador LIC-30 el cual reduce su sefial de salida para
cerrar la valvula 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 LT-
30 envia una sefial de 4-20mA al controlador LIC-30 el cual aumenta su sefial de salida
para abrir la valvula 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 sefiales son visualizadas en el panel anunciador y display
del sistema DCS.

2.5.8. TIC-315: Control de-temperatura de crudo a desaladora.

Este lazo de control permite mantener la temperatura de salida de crudo del intercambiador
E-315 en el valor deseado.

El control se efectua mediante el instrumento TIC-315, el cual actua sobre la valvula de
control TCV-315 de la siguiente manera:

Al aumentar la temperatura de salida de crudo del intercambiador E-315, el transmisor TT-
315 envia una sefial de 4-20mA al controlador TIC-315 el cual aumenta su sefial de salida
para incrementar la apertura de la valvula de control, reduciendo el flujo de crudo reducido
hacia el intercambiador de calor E-315 con la consiguiente reduccion de la temperatura de
salida de crudo.

Al reducirse temperatura de salida de crudo, el transmisor TT-315 envia una sefial de 4-
20mA al controlador TIC-315 el cual reduce su sefial de salida para cerrar la apertura de la
valvula de control, hasta alcanzar la temperatura objetivo.

2.6. Sala de Control (DCS).

La arquitectura del DCS estd compuesta de un servidor AWS1 (Application Workstation
51), una estacion 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 ampliacion del sistema permiti6 incorporar una nueva estacion cliente a la red NodeBus
con el software y aplicativos necesarios, ubicado en sala de ingenieria y a una distancia
mayor de 100 metros. El sistema permite efectuar trabajos de mimicos, analisis de la data
de proceso, pruebas de operacidon entre otros, sin interferir con la operacion actual del
DCS. Y que comprende los componentes:

2.6.1. Hardware.

Estacion cliente WPS51 modelo P7660019H171, basada en microprocesadores con
capacidad para producir imagenes gréficas y alfanuméricas en el display de un monitor, asi
como permite la comunicaciéon con el sistema para mostrar informaciéon 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 conexion de la estacion cliente

WPS51D con la red de comunicacion redundante NodeBus del sistema I/A de FOXBORO.
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Fisicamente esta ubicada en el gabinete de montaje de 1x8 ubicada en la sala de procesos.

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

ingenieria.

Cuenta con un sistema de suministro de energia ininterrumpido de 1KVA (UPS). Ademas

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

2.6.2. Software.

Cuenta con licencia estacion cliente WP51D.

Licencia de software AIM.DATALINK, que permite el facil acceso a la informacion del

sistema I/A en tiempo real y el acceso a la informacion histérica desde aplicaciones

basadas en Windows.

También posee Software de control estadistico de procesos, para el analisis en linea de la

calidad y como soporte en las decisiones de produccion. Ver Anexo K (Pantallas Gréficas

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

En los mimicos del Anexo L (Presentacion de Mimicos) se considera la siguiente tabla.
Tabla N° 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. Operacion 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 proteccion que ante la desviacidn de ciertas variables de proceso fuera de
los limites prefijados, desencadena automéaticamente una serie de acciones encaminadas a
llevar los hornos de proceso a una situacion segura.

A continuacion se describen los pasos necesarios para la correcta operacion del sistema de

enclavamiento.



29

2.7.1. Acceso a seguridad de hornos.

Para visualizar las variables que intervienen en el sistema de seguridad, asi como los
parametros de configuracion del sistema de enclavamiento (valores de corte de cada
variable, temporizadores, botones automatico /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 actuacion del
sistema de enclavamiento.

La activacion 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 filosofia de esta practica esta orientada a minimizar la incidencia de
la falta de seguridad de dicha operacion y a disminuir en lo posible el tiempo de riesgo.

El sistema de control en Refineria Conchan permite el by-pass de operacion. Este by-pass
anula por completo el sistema de enclavamiento del horno F-1, horno F-2 y/o calentador
eléctrico E-33. Su activacion se realiza mediante botones configurados por software en el
DCS. Los by-pass de operacion pueden ser accionados basicamente por necesidades
operativas como puesta en marcha o paradas de planta o equipos.

a) Gestion de los By-passes.

La decision de activar un by-pass es responsabilidad del jefe de turno. La accidn fisica de
activacion del by-pass es realizada por el propio panelista con el conocimiento y la
autorizacion expresa del jefe de turno.

El panelista documenta de manera clara y descriptiva la razén por la cual activa un by-
pass.

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

b) Activacion 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 botén de activacidon el mensaje Manual,
indicando que la seguridad ha sido sobrepasada. En el caso de que la seguridad esté

activada aparecera el mensaje Automatico.
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Asi mismo, en las pantalla Horno F1 y/o Horno F2 aparecera el mensaje HORNO F-1 SIN
SEGURIDAD, HORNO F-2 SIN SEGURIDAD y/o E-37 SIN SEGURIDAD segtin sea
el caso.

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

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

Cada vez que alguna de las variables mostradas en el ambiente Ing-turno/interlock
(valores actuales) supera los limites de los valores de corte minimos y maximos
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 segun sea el caso.

En el caso de los hornos aparece el mensaje Horno F1 APAGADO y/o Horno F2
APAGADO y PAROFX, segun sea el caso, en las pantallas Homo 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 F1/F2
HABILITADO y/o CALENTADOR HABILITADO. Sin embargo las variables de
proceso correspondiente a los valores actuales seguiran en rojo. Para volver al estado
normal el operador debe presionar el boton RESET ALARMAS y/o RESET E-37 segin
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 F1, SHUTDOWN HORNO F2 y/o SHUTDOWN E-37,
respectivamente.

Una vez presionado el boton de parada manual de las unidades, un mensaje de
confirmaciéon de “shut down” sera visualizado, lo que permitira al operador aceptar o
abortar la accion.

2.7.4. Seleccion de la operacion 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 informacion en sistema de

interlock de la refineria.



31

Para tal efecto se ingresa al ambiente Ing-turno/interlock y se presiona el botdn Seleccion
Operacion. En la pantalla del interlock aparecera un mensaje del tipo de operacion, el cual
permite al operador confirmar el modo de operacion actual en la convectiva .

2.8. Sistema de Despacho Mecanico (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 suministrado desde los tanques de almacenamiento por bombeo o por
gravedad.

Cada sistema de despacho es reconocido por un color caracteristico:

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 contometro se registra por un niamero (24,25, 26,49, etc.).

VISTA GENERAL DEL SISTEMA DE DESPACHO

1
I ‘—|mzz:z-:a-: L iciids | I 7u=R7A OE GRESD | |

Figura 2.14. Ubicacion de los puentes en planta de ventas.
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2.8.1. Composicion.

El sistema de despacho mecéanico 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 wvalvula check), filtro , sensores de temperatura, Medidor de flujo de
desplazamiento positivo y contdmetro mecanico.

a) Definicion del Medidor de Flujo de Desplazamiento Positivo.

Son esencialmente instrumentos de cantidad de flujo. Se utilizan para medida de liquidos
en procesos discontinuos. Para procesos continuos se prefieren los instrumentos de caudal.
El instrumento de desplazamiento positivo toma una cantidad o porcion definida del flujo,
y la conduce a través de un medidor, luego produce con la siguiente torsion y asi
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 (Caracteristicas Técnicas de los Medidores de

Desplazamiento Positivo).

Céamara de medicién

Figura 2.15. Medidor de flujo de desplazamiento positivo.
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b) Definiciéon del Contémetro Mecanico.

El contdmetro es un registrador mecanico con opciéon de impresion, accionado por el giro
del rotor de la turbina. Mientras el brazo de carga surte por el domo de la cisterna, el
contometro registra la cantidad de galones despachados.

2.8.2. Mecanismo de calibracién.

Comprende un tren de engranajes que transmite movimiento del rotor al contador. Las
fallas mecanicas y de descalibracion se dan con la rotura de las paletas y/o pin de tensidn,
debido al excesivo esfuerzo.

Para la calibracion mas exacta se itera varias veces el despacho de combustible con un
tanque calibrado llamado serafin.

2.9. Sistema de Despacho Electrénico (Bottom Loading).

Denominado Sistema de despacho por el fondo, consta principalmente de un
microprocesador electronico disefiado para que controle la carga de cada producto de
hidrocarburo que ingresa a las unidades de recepcidn, usualmente camidn cisterna, a
través de los brazos de carga este microprocesador esta conectado a un sistema de
computacion 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 volumenes de combustible de una
manera ordenada, con mayor precision , sistematizada y con proceso de seguridad estandar
con proteccion de sobrellenado y de puesta a tierra. Opcionalmente se dispone de sistemas
para adicion de aditivos, con el fin de mejorar la calidad del producto distribuido.

2.9.1. Componentes en puente de despacho.

Sistema de mediciéon Smith Meter, que esta compuesto por microprocesadores Accuload II
y IIL.

Medidores de flujo de desplazamiento positivo modelo Prime 4.

Vialvulas Electrohidraulicas 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 protecciéon de sobrellenado y de puesta a tierra Scully que incluye 02

monitores ST-35-240-ELK y ST -47-240-ELK
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Figura 2.16. Despacho Automatico
2.9.2. Componentes en sala de control.
Se ha implementado un sistema de supervision 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 comunicacion fisica 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 proteccion 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 6 III) de acuerdo a
los procedimientos para el operador.
Al terminarse automaticamente el llenado de combustible en el cisterna se imprime el
ticket de despacho en la impresora de la Sala de control.
2.9.4. Calibracion.
En forma similar al anterior, se realiza con el medidor volumétrico (Serafin).Con el

sistema Accuload la calibracion resulta mas exacta.
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Figura 2.17 Panel del puente de despacho de combustible
con controlador de Carga Accuload 11 y I11.

2.10. Valvula Electrohidrailica Digital Set Stop Model 210.

2.10.1. Principio.

La Valvula Mddelo Smith 210 (figura 2.18) fundamentalmente consiste de una valvula de
la serie: Smith 200 con dos controles de solenoides. Un dispositivo de control de respuesta
de la valvula, tipicamente una valvula de bola, es localizada entre cada solenoide y su
respectivo puerto Upstream o Downstream. Este dispositivo es usado para los grados
sintonia fina de la apertura o cierre de la valvula, asimismo provee aislamiento de lazo de
control para un servicio mas efectivo del lazo. El ajuste de estos dispositivos controla el
caudal y la tapa de la camara. Permitiendo ajustes de la véalvula basados en la viscosidad y

presion producto.

Solenocide Solenoide
Normalmente Normalmente

Abierto (30B) Cetrado(30A)
| |

Control de

o4

V docidad de
Cierre Apertura

—
Tensor Fluido

Figura 2.18 Valvula Electrohidraulica Digital Modelo 210.



36

2.10.2. Mantenimiento.

La Valvula Smith 210 es una vdlvula electrohidraulica por lo que tiene tanto partes
eléctricas como mecadnicas, -a continuacién se detallan ciertas pautas para el respectivo
mantenimiento preventivo de las partes de la véalvula.

a) Eléctrica.

Los solenoides de la valvula se energizan con tension alterna de 220 V, los cuales
provienen del Switch de alimentacion principal del Bottom Loading y la parte de control
proviene del Accuload III. Por eso se recomienda revisar periddicamente el
funcionamiento de los solenoides.

b) Mecanica.

Para asegurar el buen funcionamiento de la valvula de control, se debe de revisar el
diafragma ubicado en el interior de la valvula. Cuando el diafragma se encuentra roto,
simplemente la valvula no abre, ya que es normalmente cerrada.

En el interior de la véalvula se encuentran unos filtros ubicados en cada valvula de bola
correspondiente a cada lazo upstream o downstream; estos se deben revisar mensualmente,
ya que protegen a las vélvulas de bola y/o a los solenoides.

2.10.3. Guia de problemas usuales.

a) Caudal bajo o no hay caudal.

Cansar Solucién

No hay presion de la bomba Prender bomba
Cierre de valvula del bloque upstream Abrir vélvula
Vélvula de bola en bloque downstream Abrir valvula

se encuentra cerrada

Diafragma de valvula roto Revisar diafragma
Linea de filtro atascada Revisar filtro
Solenoide N.C. falla para cerrar Probar y reemplazar

b) Vailvula cierra rapido.

Causa Solucion

Tieﬁe fuga la solenoide N.O. |Probar y reemplazar

Fuga en el diagrama Reemplazar diafragma
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¢) Vailvula cierra lento.

Causa Solucion

La vélvula de bola upstream esta demasiado cerrada Abrir mas la véalvula

d) Vailvula falla para cerrar.

Causa Selueidn

Valvula de bola upstream esta cerrada Abrir valvula
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 vélvula 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 intrinsecamente seguros al conectar los sensores de nivel de
liquido tipo dptico 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 estan en el rango de 5A-230V AC de carga
resistiva. Ambos contactos normalmente cerrado y normalmente abierto estan disponibles
para uso de control. La salida del relé esta des-energizada cuando estd apagado, el circuito
no estd funcionando correctamente o un sensor estd detectando liquido. El relé esta
energizado cuando se le aplica energia al ST-35, el circuito estd funcionando
correctamente y los sensores dpticos estan secos.

2.11.2. Requerimientos de potencia.

El ST -35 y las opciones descritas consumen menos de 20 W de la linea de energia.

2.11.3. Lamparas indicadoras.

El ST-35 posee dos lamparas indicadoras, una lampara roja y otra verde. Estas lamparas
indican las siguientes condiciones:

Verde encendida, roja apagada: Todos los sensores Opticos secos y el circuito esta
funcionando Correctamente.

Verde apagada, roja encendida: Uno o mas sensores estan mojados, o el circuito esta mal-

funcionando.
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Ambas luces apagadas: Una lampara estd quemada, no hay energia en la unidad, el
interruptor de control no esta en la posicién auto.

2.11.4. Interruptor de control.

Este interruptor de control posee tres posiciones. En la posicion OFF, no existe potencia en
la unidad. En la posicion AUTO, la unidad operara normalmente, con los sensores secos
causando que la salida del relé llegue a energizarse. En la opcidon Bypass, la potencia de la
unidad esta apagada y los contactos del relé normalmente abiertos son Bypaseados para
permitir una operacion de emergencia del equipo sin la proteccion Scultrol.

2.11.5. Mantenimiento.

Lamparas indicadoras: Las bombillas de la lampara indicadora son cambiadas al
destornillar el tapon del lente.

Precaucién: Desconectar la energia del Scully antes de realizar este mantenimiento.
Interruptor de Control: La caja puede ser reemplazada al quitar los 2 tornillos ubicados en

la caja. La caja se reemplaza como una unidad.

Componentes del sistema
para corte de emergencia
Entrada de cables de
o —wa—alimentacion AC y tierra
alosSistemas de Control

Monitor ST-47 para
Mont or ST-35 { -ma8—}— verificecion de la
para prenvenciéon™ * conexidn a tierra
de sobrellenado
_ Purto de deteccion 3

——
de sobrellenado

L

camion cisterna

& = Llenado por el
- fondo del

_Bolapara camion d stema
extraccion

de tierra

Figura 2.19 Principio para prevencion de sobrellenado y conexion de tierra.
2.12. Sistema de Proteccion de Tierra Scully Groundhog ST — 47.
El ST - 47 es un sistema que puede ser usado para asegurar una tierra segura entre un rack
del terminal de carga y un camidn cisterna el cual esta en proceso de carga.
El Groundhog consiste de un mddulo de control montado cerca del rack del equipo
terminal, una caja de union (SC-47), un socket conectado a la caja de union por medio de

un cable, y una bola de tierra montado en el camioén cisterna el cudl sirve como punto de
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tierra del camién. El modulo de control esta energizado desde la linea AC. Este envia una
sefial intrinsecamente segura al socket Groundhog. El socket retorna una porciéon de la
sefial al médulo de control a través de la bola de tierra del camidn. Si el modulo de control
sensa la sefial, éste permitira la carga.

El sistema puede ser usado en conjunto con un sistema de Prevencion de Sobrellenado de
Scully. La caja de unidn del sistema de prevencion de sobrellenado y éste asociado al plug
y el cable puede ser usado para conectar el controlador ST-47C Groundhog a la bola de
tierra Scully montado sobre el chasis del camidn por medio del socket de prevencion de
sobrellenado del camidn. Asi no es necesario un cable de conexidn aparte para la tierra.
2.12.1. Operacion.

Una lampara verde fuera del lugar de la unidad de control indica que el sistema de tierra
Scully esta operacional y esta presente una buena conexion de tierra al camion para una
descarga electrostatica. Una lampara roja indica que no existe una buena tierra. Un
contacto normalmente abierto es usado, éste debera ser conectado para permitir la
circuiteria al rack del terminal de carga. Existen dos posiciones del interruptor de control.
Este permite que el sistema esté en el modo "Normal" o "Bypass". En el modo "Bypass", el
contacto usado permitird, pero ambas lamparas roja y verde estaran apagadas.

2.12.2. Precaucion.

Para una operacion apropiada el interruptor debe estar siempre en la posicion "Normal". En
la posicion "Bypass" el sistema no proveera ningiin monitoreo de la conexidn de tierra.

Componertes delsistema
para corte de emergencia
Entrada de cables de
alimentacién A Cy tierra
- ! alos Sistemas de Coxdrol

Monitor pars
verificacion de la——H#==T)
conexddn a tiera

ST-47 Seftal

Control de
b amba o
tennnal
delsikt de
auromatiz,

Producte
proveniente de
13 boenba

Figura 2.20 Sistema de Proteccion de Tierra.
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2.13. El Medidor Volumétrico-Serafin.

2.13.1. Caracteristicas.

En la refineria se dispone de un Serafin de 500 galones para calibracion , que viene ha ser
un tanque disefiado a escala con exactitud de 1 a 5 galones de error por cada 500 galones.
Con dos termdmetros, uno ubicado en la parte media superior y otra en la parte inferior.
Adicionalmente se conecta a una electrobomba, para evacuacion de fluido, con mangueras
y valvula de escurrimiento de 4”0 , por la parte inferior del tanque.

2.13.2. De la Calibracion con el Serafin.

a) Normativa.

La calibracion se rige en base al Reglamento para la Comercializacion de Combustibles
Liquidos y otros Productos Derivados de los Hidrocarburos , Decreto Supremo N° 045-
2001-EM, que en los articulos 56° y 57° del Titulo Quinto: Normas de Calidad y
Procedimientos de Control Volumétrico, sefiala:

Articulo 56°.- Cilindros Patrones.

La Planta de Abastecimiento y Planta de abastecimiento en Aeropuertos deberan tener
Cilindro Patréon o Serafin calibrados por el Laboratorio Nacional de Metrologia del
INDECOPI o por una empresa de servicios metroldgicos de acuerdo a la NTP vigente.

La calibracioén tendra una validez maxima de dos(2) afios calendario, salvo que el Cilindro
Patrén presente signos de abolladuras o deterioro, que obligara a una nueva calibracion o
reemplazo de éste.

Articulo 57°.- Calibracion de Equipos.

Los Operadores de las Plantas de Abastecimiento y Planta de Abastecimiento en
Aeropuertos deberan efectuar cada seis (06) meses como minimo, la calibracién de sus
equipos de medicion y llevar un registro de sus resultados.

2.13.3. Procedimientos de Calibracion

Verificar que el Serafin este en optimas condiciones, vacia y limpia, valvula de descarga
este cerrada y no tenga fugas, los termometros 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”@ con los acoples necesarios para la evacuacién 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 serafin y se procede al llenado, tomando
nota del registro de inicio del contémetro en calibracion, la temperatura registrada en el
sistema de despacho y el tiempo de inicio.

Se llena hasta la linea céntrica de la escala, evitando llegar al derrame, y se registra el
tiempo de llenado.

Una vez lleno se promedian las temperaturas del serafin, se registra el volumen llenado a
través de la escala con un error de +/- 5 galones y el registro final del contémetro, para el
reporte de calibracion.

Al terminar esta corrida se realiza la descarga hacia otra cisterna. Y se vuelve a llenar el
Serafin, y asi sucesivamente.

Se realizaran tres tipos de corridas, a diferentes velocidades de flujo (caudal); maximo,
medio y minimo caudal.

Los datos obtenidos de las corridas se evaluan en las férmulas para calibracion con el uso
de la tabla 6B y los resultados se contrastan con los reportes y curvas obtenidas.

2.13.4. Formulas y graficos modelos para calibracién.

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

terminales .

Vp x Cts x Cil
Vm x Ctl x Cpl

Factor = (API MP MS 12.) (2.1)

Vp = Volumen del Probador Volumétrico .

Vm = Volumen registrado por el medidor .

Cts = Factor de expansion de la lamina a T de calibracion .
Ctl = Factor de expansion del liquido segiin Tabla. 6B .
Cpl = Factor de correccion de presion de liquido.

b) Efecto de correcciéon por temperatura en el acero .

Cts=1+(T—-Tcert. F)d 2.2)

Cts = Efecto de expansion en el acero .
T = Temperatura en F de las paredes del contenedor .
d = Coeficiente de expansion del material 0.0000186 para el acero al carbon o dulce. Para

acero inoxidable serie 300 esta entre 0.0000240 y 0.0000290 .
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Tcert. °F = Temperatura en grados F a la que fue calibrado el cilindro patrén (seraphin)
2.13.5. Observacion.

Para el caso del Sistema Acouload, la temperatura del sistema de despacho, el registro de
inicio y de término se programan en forma automatica mientras se ingresan el volumen de
llenado a los caudales requeridos: maximo, medio y minimo. Con estos datos y los del

serafin se elabora el registro, reporte y las curvas graficas. (Ver modelos adjuntos).

EXXONMOBIL
REGISTRO DE CALIBRACION DE CONTADORES DE COMBUSTIBLES
TERMIINAL: __BOGOTA MARCA SMITH METER
CONTADOR: 3 MODELO:  PRIME
PRODUCTO:_PREMIUM SERIAL PF 51008
FLUJO 1___150GPM FLUJO 2 ___300GPM FLUJO 3 460GPM FLUJO4 600 GPM
e DATE DESVIACION DESVIACION DESVIACION DESVIACION DESVIACION DESVIACION DESMVIACION DESMIACION
INICIAL FINAL INICIAL FINAL INICIAL FINAL INICIAL FINAL
1 17-Dio01 -0.01 -0.01 003 0.0 0.05 -0.01 002 o002
2 01-Mar(2 -0.04 0.01 -0.08 0.00 -0.08 -0.01 001 000
3__20Junt2 000 -0.01 -0.01 -0.02 -0.01 001 003 001
4 21-Sep2 0.14 0.00 0.17 0.00 0.13 -0.01 004 001
5 21.Diol2 001 -0.2 -0.01 0.02 0.01 0.01 002 -0.01
6 26Jun03 0.2 -0.01 0.00 -0.01 -0.01 -0.02 -001 -0.2
7 __23-Diol8 047 -0.01 -0.10 -0.01 0.00 -0.01 0.10 0@
8 20-MarDd -0.01 0.00 -0.01 0.02 0.02 0.00 -001 000
0 30Jun0d 0.08 0.00 0w 0.2 0@ 0.00 001 000
10 Z7-Sepod -0.05 0.00 0.2 0.02 0. 0.0 -001 000
1
2
13
14
5
6
17
]
10
2
[—0.05 — 005 — FLWO 1 1506PM] [—o005 —-005 — FLUJD23006PM]
[—o005 — 0.5 — FLwo0 3 4606pM] [—0.05 —.0.05 — FLUJO 4600 GPM |
020
0.15
0.10
0.05
0.0 L
-0.05
-0.10
-0.15
00 4—m———

Figura 2.21 Modelo de Registro y Curvas de Calibracion.
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HOJA DE CALIBRACION DE MEDIDORES DE FLUJO TIPO DESPLAZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA ELECTRONICO

CONTRATISTA CONSORCIO ING NIERIAELFC TRC ~'CSF| SRI - FAMEYCO <A r Eocha de Calihmcide: 17 de Mav- - 200S
1 Ubicaciéon/Producto _Planta de Ventas Refineria Conchiin- Puente N®3/GASOLINA 95
Datos del o i
Sistema de 2 N° de Contémetro 36
3 Tipo BOTTOM LOADING
Despacho 4 Fabricantc SMITH METER INC.
Electronico S  Totalizador Inicial 65.667 Lectura Final T 71.167 Final -tnicial Isso0
Datos del 6 ldentificacion ACCULOAD 111 Fabricante SMITH METER INC.
tos de - N° de Seric WM21 Minimo Flujo Opcracional (gis'min) 100
Contador & Modelo ALINI-S-XP-ALS-AL 10000 Maximo Fluio Operacional{glymin) 1300
Datos del 9 Marca No ticne Fccha de Calibracién del Serafin 26 dc Encro de 2005
; l:!id el 10 N° deSecrie No tiene Temperatura de Calibracién °F 68
robadar . - . "
. Coeficiente de Expansion Material
. 0.000 033
Volumétrico 11 Capacidad(Gls) 500 bk dor V alumétrico 1d)
1° Fluio 1 I Flujo 2 Flujo 3 Fluju 4 IFecha Anterior de Cat™
Datos de la 13 Flujo ¢cn GPM 100 1 180 300 2004
Calibracion 14  Factor antiguo a ajustar (MF)= 0.99998 1 00065 1,00069
15 API1 Correeido producto 63 & | N
16 Probador Volumétrico (S erafin) Medidor (Indicacién en e | Contémetro)
Temp. Vp . Vol.Corr. Temp. Vm Vol. Corr. L
S s . | C %% S
17 Flujo 1 Pasada R (Gal) Cis Ctl (Gah “F (Gal) Ct pl (Gal) Factor = Desviacian
18 (GPM) 6840 50012 1 0000 0 9948 497 53 6R 20 499,74 0 9947 1 0000 497 1 1 00087 0,087%
19 AR 70 SNNOS 1 NNNNH 0 9947 av7 AN £~ 70 500 0R 9 9943 1 omno 497 ° 1 0007S 0 07597,
20 3 68 70 50000 1 0000 0.9943 49716 6% 40 500.03 0 9948 1 0000 497 4 099946 -0 054%
21
22 100 Promedio 63.43 500.12 1,0000 0.9946 49743 68.43 49995 0.9946 1.0000 497 25 1 00036 0.036%
23
24 Nuevo Factor (MF)= I I REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
25 Probador Volumétrico (S erafin} Medidor (Indicacién en el Contémetro)
. \'% Vol. Corr. . Vol. .
26 Pasada Temp P Cts cu ol. Corr. . Temp vm cu cpl ol. Corr.  poctor % Desviacidn
Flujo 2 CF) (Gab) (Gal) () (Gal) (Gal)
27 (GPM) 1 7000 50037 1000] 0 091% 497130 46 0N “nn 22 0©oQaQ 100NN 497 2 1 00016 0 016°%
28 2 6900 50050 10000 09940 497 51 68 70 500,45 0.9943 1,0000 497 6  0,99983 -0 017%
29 3 68 70 49987 10000 0 0041 497 01 68 40 499 90 09948 | 0000 4973 @00044 -0 0S4%
30
180
31 pPramedio 6973 5007?S 1 0000 0 Q040 497 7K7} 68 70 5001900 099437 1 0000 497 37 0 9998> -0 01KY%
32
33 Nuevo Factor (MF)= I REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
I I I
34 Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacién en el Contometro)
Temp. Vp Vol. Corr. Temp. Vm Vol. Corr.
3s Pasada - . Cts Ctl - Cu Cpl % iacid
Flyjo3 ) (Gal) (Gal) CH (Gal) p (Gal) Factor e Des viaciin
36 (GPM) 1 98 90 499,62 10010 0 973R 48703 99 10 500 00 097380 1 0000 486 9 1 00026 0 026%
37 2 00 50 40075 10010 (0734 48696 99 90 S00 10 097310 1 0000 4R6 6 1 000GS 0 045
38 3 100,50 500,62 1,0011 0.9728 48753 100 20 500 89 097300 1 0000 487 4 1 00033 0 033%
39
300 .
40 Promedio 9963 50000 10010 09733 4871713 99,7 500 33 097330 1 0000 486 97 1 00041 0 041%
41
42 Nuevo Factor (MF)=

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO

134



CAPIiTULO 111
MANTENIMIENTO DE LA INSTRUMENTACION

3.1 Procedimientos para el Mantenimiento.

El procedimiento empleado para la ejecucion del servicio fue dado por el area de
mantenimiento y se desarrollaron en coordinacién con el area 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

AWS American Welding Society

NFPA National Fire Protection Association.

UL Underwriters Laboratory, Inc.

ISA Instruments Society of America.

NEMA National Electrical Manufacturers Association

IEC International Electrotechnical Comission

Institute of Electrical and Electronics Engineers, Inc.

Asimismo el personal técnico fue inducido a cumplir las Normas Basicas de Seguridad y
Proteccion Ambiental contenidas en el Manual M-40, de la Refineria Conchan.

Petroperu se encamina hacia la Certificacion ISO 14001, por lo cual concientiza a todo el
personal en el cumplimiento a través de charlas continuas. Ver Anexo O (Politica
Ambiental de Petropera).

3.2. Filosofia del Mantenimiento.

Cada equipo de planta cuenta con caracteristicas importantes a la hora de valorar su
estrategia de mantenimiento 6ptima. Dicha estrategia estara orientada a obtener la mejor
disponibilidad, calidad y seguridad operativa del proceso y debera considerar los siguientes

factores:
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e Criticidad en el Proceso
e Caracteristicas Constructivas
e Condiciones Operativas
En funcidn de estos factores se aplica una determinada estrategia de mantenimiento a cada
elemento, instrumento, lazo de control 6 sistema de la planta.
3.3 Mantenimiento Predictivo.
Es un conjunto de técnicas de medida y analisis de variables para caracterizar en términos
de fallos potenciales la condicién operativa de los equipos productivos optimizando la
fiabilidad y disponibilidad de equipos al minimo costo. La ejecucion del servicio debe ser
no intrusiva, con el proceso en condicidon normal de operacion.
3.4 Mantenimiento Preventivo.
El analisis estadistico de la vida 1util de los instrumentos y de los elementos con que
forman el lazo permite realizar la sustitucion periddica del elemento independientemente
del estado o condicion de los mismos. Esto se conoce como mantenimiento a intervalos o
mantenimiento preventivo. El objetivo es reducir la probabilidad de averia o pérdida de
rendimiento del proceso planificando intervenciones que se ajusten al maximo de la vida
util del elemento intervenido.
3.5 Mantenimiento Correctivo.
Se conoce como correctivo o reparativo; es la filosofia del “bombero”, por realizarse en
forma imprevisible. Es el mantenimiento efectuado a un instrumento, lazo de control o
sistema cuando la averia ya se ha producido, para reestablecerla a su estado operativo.
Puede ser planificado o no planificado. Una intervencion 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.
Duracioén: 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).

Inspeccion Mecanica: Verificar no fugas en empaquetadura de las bridas, no fugas en

las valvulas de toma al proceso.
b) Transmisores (campo).

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



46

Bloquee las tomas de Alta y Baja presion, si el transmisor es del tipo Sello con capilar,
bloquee las vélvulas cerca al proceso, caso contrario, bloquee las valvulas Manifolds.
Retire el Transmisor Original con soporte incluido.

Instalar el Transmisor Temporal calibrado al mismo rango del Transmisor Original.
Alinear Valvulas 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 Presion, verificar la calibracion del Instrumento a 0, 50 y 100%
de su rango de trabajo. Si existiera un error mas de +/- 2% del span, reemplaze el
sensor.

Pintado del transmisor, Cuerpo (Color - Azul), Tapa (Color — Plomo Gris), Limpieza y
Pintado del TAG, en el soporte del transmisor.

En el campo, bloquee la linea 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 incluido. Conectar la parte
eléctrica.

Alinear Valvulas 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.

Transmisor en Sala de Control.

Destapar el Transmisor (Campo) y simular 4 y 20 mA hacia la Sala de Control. Los
Transmisores Inteligentes serie IDP10-D, IGP10-D, tienen esa opcion. Caso contrario
usar un generador 4-20mA independiente.

Ingrese al Programa SELECT.

Ingrese al Compund y Bloque AIN correspondiente al TAG del instrumento.

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

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=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.
3.6.3 Mantenimiento Preventivo del Transmisor de Presion.

Duracion: 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 intervencion del instrumento.

Retire el Transmisor original con soporte incluido. 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 Presion, verificar la calibracion del Instrumento a 0, 50 y 100%

de su rango de trabajo. Si existiera un error mas 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 TAG, en el soporte del transmisor.
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En el campo, bloquee la linea 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.

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 IDP10-D, IGP10-D, tienen esa opcion. Caso contrario
usar un generador 4-20mA independiente.

Ingrese al Programa SELECT.

Ingrese al Compund y Bloque AIN del TAG 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.

Duracion: 4 hrs. Frecuencia: Anual.

Solicitar permiso de trabajo.

a)

b)

Termocupla (en campo).

Coordinar con el operador de planta, la intervencion 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 borneras y bulbo. Luego armar la termocupla.

Con el Medidor Digital sumergido en bafio aceite caliente y el calibrador de
Termocupla conectado en las borneras de la termocupla. Verificar la linealidad de la
termocupla, a temperaturas de 50°F, 100°F, 150°F, 200°F. Si existiera una desviacion
de +/-5°F, 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.

Termocupla (en sala de control).

Destapar el cabezal de la termocupla (campo).
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Generar con el calibrador, los mV correspondiente al rango de temperatura en (°F)
configurado en el sistema, si la sefial cae mds de +/-2°F, verificar contactos en caja de
pase. -
Ingrese al programa SELECT
Ingrese al Compund y Bloque AIN correspondiente al TAG del instrumento.
Verificar el rango de lecturas en el sistema, Ejm.: Termocupla Tipo “J”, 0 mV = 32°F,
20.3 mV = 700°F
Verificar las cuentas digitales en el sistema. Ejem.: 0 mV = 12800, 20.3 mV = 6400
(para un bloque cuyo rango sea 0 — 700 °F).
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 AUTOMATICO.
3.6.5 Mantenimiento Preventivo de Termémetros.
Duracion: 2 hrs. Frecuencia: Anual.
Coordinar con el operador de planta, la intervencion del instrumento. Desmontar el
termometro y llevarla al taller. Realizar la limpieza interna y externa.
Con el Medidor Digital sumergido en bafio de aceite caliente, verificar la linealidad del
termometro, a temperaturas de 5S0°F ,100°F, 150°F, 200°F. Si existiera una desviacion de
+/-5°F, reemplazar el termometro.
Pintado del termémetro, cuerpo (color-negro) y pintado del TAG, en el instrumento color
(amarillo)
Instale el termometro e informar de su operatibilidad al Ing. de turno.
3.6.6 Mantenimiento Preventivo de Manémetros.
Duracioén: 2hrs. Frecuencia: Anual.
Cierre la vélvula de bloqueo y retire el manémetro original.
Reemplazar por manémetro temporal y llevar al taller el Original. Realizar la limpieza
interna y externa.
Con el Peso Muerto y el mandémetro Patrén, verificar la linealidad del instrumento a 0, 50 y
100% de su rango de trabajo. Ajuste el Zero y el Span. Si existiera un error de més de +/-
5 % del span, reemplazar el manémetro.
Pintado del manémetro, cuerpo (color-negro) y pintado del TAG, en el instrumento color
amarillo.Retire el manémetro temporal e instale el original.

Abra la valvula de bloqueo e informe de su operatibilidad al Ing. de turno.
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3.6.7 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control Presion Diferencial.

Duracion: 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)

b)

c)

Valvula de control (en campo)

Anotar el comportamiento de la Valvula de Control, en la hoja de Inspeccidn. Solicitar
al operador Baypasear la Valvula de Control.

Desmontar la valvula en campo, llevarla al taller, y realizar la prueba de hermeticidad a
100 psig de aire. Si la prueba arroja mas de 40 burbujas por minuto, proceder a
desmontar el cuerpo de la valvula y asentar (asiento y tapon.)

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, Manoémetros,

Pintado de la valvula, Color Rojo (Actuador), Plomo-Gris (Cuerpo). Arme la valvula y
prueba de hermeticidad a 100 psig.

En Campo, purgar la linea, instalar la valvula y realizar las conexiones eléctricas y
neumaticas e informar al operador para ponerla operativa.

Valvula de control (en Sala de control).

Ingrese al Programa SELECT.

Ingrese al Compund y Bloque AOUT correspondiente al TAG del Instrumento.

Poner en modo MANUAL el bloque AOUT.

Verificacion de Calibracion de la Valvula: Simule 4mA=0%, 12mA=50% y 20mA=
100 % de la carrera de la valvula desde la Sala de Control. Verificar las cuentas
Digitales en el Sistema 4mA = 12800, 20 mA = 64000

Alinear la Valvula de control (en Campo).

Reanudar el Bloque AOUT en modo AUTOMATICO.

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 3.6.1(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 bloque AIN.
Reanudar el bloque AIN en modo AUTOMATICO.

€)

Controlador (en sala de control).

Anotar el comportamiento del lazo de control, en la Hoja de Inspeccion.

(Opcional) Inspeccion de la Sintonia PID del Lazo de Control: Poner el Lazo en Modo
MANUAL. Origine una perturbacion a la valvula. Ejm. Cerrar la valvula al 25% por
unos 3 segundos y activar el lazo en modo AUTOMATICO inmediatamente y anotar el
tiempo de sintonia.

Abrir el programa SELECT

Ingresar al Compund y Bloquear el PID correspondiente al TAG del Controlador.
Poner el lazo de control en modo MANUAL, en el ambiente Operadores.

Verificar que los parametros 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 deberd 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 AUTOMATICO.

Actualizar la Base de datos en Excel e imprimir el reporte de la Inspeccion.

3.6.8 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control de Flujo

Duracion: 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)

b)

c)
d)

Valvula de Control ( en campo)

El procedimiento es similaral Lazo de Presion Diferencial 3.6.7 (a).
Valvula de Control (en sala de control).

Se realiza el procedimiento 3.6.7 (b) del Lazo de Presion Diferencial.
Para Placa Orificio (en campo) Yy,

Para el Transmisor en campo y en sala de control.
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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 seccién 3.6.7 (e)
3.6.9 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control de Nivel
Duracioén: 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) Valvula de control (en campo).
El procedimiento es similar al Lazo de Presion Diferencial 3.6.7 (a).
b) Vailvula de control (en sala de control).
Se realiza el procedimiento 3.6.7 (b) del lazo de Presion Diferencial.
¢) 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 Presion
Duracioén: 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 Valvula de Control en campo y en sala de control.
Realizar el procedimiento indicado para el lazo de Presion 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 Presion 3.6.3
¢) Controlador en sala de control
Se realiza el procedimiento 3.6.7 (e)
3.6.11 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control Temperatura
Duracioén: 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) Vailvula de Control en campo y en sala de control.
Realizar el procedimiento indicado para el lazo de Presidn 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.
¢) 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 Médulos Input/Output, Procesador, Interfase.
Duracion: 08 hrs. Frecuencia: Semestral
Solicitar permiso de trabajo.
Se coordina con el area técnica para el apoyo en el ingreso de Ambiente de Ingenieria,
Software de mantenimiento y donde se anotara el estado de cada modulo. Verificar el
estado de borneras, en cada modulo.
Verificar el estado del cableado, que se encuentra con su respectiva identificacion.
Inspeccién Visual:
Verificar el estado de cada mddulo, Led Verde (Muy bien), Led Rojo (falla), Led Rojo-
Verde (falta de Software).
Se concluye realizando la limpieza externa de gabinete y modulos.
3.7.2 Mantenimiento Preventivo de Estaciones de Trabajo.
Duracion: 16 hrs. Frecuencia: Semestral.
Solicitar permiso de trabajo, coordinar el apoyo con el area técnica.
Se anota cualquier anormalidad de funcionamiento y se verifica el historial del equipo.
Se coordina con el area técnica la realizacion del Backup de las dos estaciones AWS1 y
WPS51, segun procedimiento.
Durante el Backup se realiza Shutdown a las estaciones WP51 y AWSI.
Se limpian las partes internas de cada estacion 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 algin mensaje de Software que
resultase anormal al procedimiento.
Verificar sefiales fuera de servicio, valores de fuera de su rango, sefiales con alarma del
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 histérico de las variables.

Verificar el % de carga del sistema, dentro del programa SELECT.

Verificar el periodo 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 Presion(Caldera).

Duracion: 16 hrs. Frecuencia: Anual

Solicitar permiso de trabajo.

a) Para Valvula de Control en campo.
Realizar el procedimiento del lazo de Presion Diferencial 3.6.7 (a).

b) Para el Transmisores en campo.
Llevar el transmisor con soporte incluido, al taller, desmontar el cuerpo del
instrumento, realizar la limpieza interna y externa. Luego armar el instrumento.
Con el calibrador de presion, verificar la calibracion del instrumento a 0, 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 TAG, en el soporte del transmisor.
Instalacion de transmisor y conexiones eléctricas.
Alinear el transmisor con el proceso.

¢) Controlador Electréonico.
Anotar el comportamiento del lazo de control, en la hoja de inspeccion.
Anotar los valores de PID (Proporcional, Integral y Derivativa). Si se considera
necesario se deberd sintonizar nuevamente y corregir la velocidad de respuesta del
controlador, de acuerdo a las necesidades del Ing. de turno.
Verificar las sefiales de entradas y salidas, con el calibrador de 4-10mA. En todo su
rango 0, 50 y 100%.

3.8.2 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control Nivel (Caldera).

Duracién: 16 hrs. Frecuencia: Anual

Solicitar permiso de trabajo.
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a) Para Valvula de Control en campo.
Realizar el procedimiento del lazo de Presion Diferencial 3.6.7 (a).
b) Para el Transmisores en-campo y el Controlador Electrdnico.
Realizar el procedimiento 3.8.1 (b) y (c).
3.8.3 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control Presion Diferencial (Caldera).
Duracién: 16 hrs. Frecuencia: Anual
a) Controlador Neumatico.
Tomar datos de la accion proporcional derivativa e integral del equipo.
Efectuar el bloqueo de la valvula automatica.
Desmontaje del controlador. Llevar el controlador al taller, realizar la limpieza interna
y externa. Con el calibrador de presion, verificar la calibracion del Zero y Span a 0,
50 y 100% de su rango de trabajo. Si existiera un error mas de +/- 2% del span, ajuste
los valores.
Calibracion del puntero, ceros y span.
Verificacion del manémetro de salida, entrada, alimentacion.
Ajuste del balance automatico.
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 Vilvula de Control en campo.
Realizar el procedimiento 3.6.7(a)
3.8.4 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control de Flujo(Caldera).
Duracion: 16 hrs. Frecuencia: Anual
Solicitar permiso de trabajo.
a) Para Vilvula de Control en campo.
Realizar el procedimiento del lazo de Presion Diferencial 3.6.7 (a).
b) Para el Transmisor en campo y el controlador Electrdnico.
Realizar los procedimientos 3.8.1 (b) y (c¢)
3.8.5 Mantenimiento Preventivo Vilvula Solenoide.
Duracién: 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 valvulas de bloqueo. Desmontar la valvula.

En el taller, hacer pruebas de contacto con energia, para verificar el estado de la bobina.
Limpiar las parte internas y externas, etc.

Realizar el montaje de la valvula y verificar su comportamiento, con pruebas on /off, desde
la sala de control.

Abrir la valvula de bloqueo y ponerla en operacidn.

3.8.6 Mantenimiento Preventivo Transmisor de Flujo (en Caldera).

Duraciodn: 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).

Duracion: 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 calibracion del instrumentoa 0, 50y 100% de
su rango de trabajo. Si existiera un error mas de +/- 2% del span. Recalibre el instrumento.
Verifique los factores de totalizacion 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 Termometros y Manémetros en Caldera.
Duracion: 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 Neumatico.

Duracion: 16hrs. Frecuencia: Anual

a) Controlador Neumatico.

Realizar el procedimiento 3.8.3(a).
b) Valvula de control (en campo).

Anotar el comportamiento de la Valvula de Control, en la hoja de Inspeccion.
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Desmontar la valvula en campo, llevarla al taller, y realizar la prueba de hermeticidad a
100 psig de aire. Si la prueba arroja mas de 40 burbujas por minuto, proceder a
desmontar el cuerpo de la valvula y asentar (asiento y tapon.)
Verificacion de calibracion de la valvula:
Simule 3 psig = 0%, 15 psig = 100% de la carrera de la valvula desde la sala de control.
Limpieza de Accesorios, Regulador, Manémetros,
Pintado de la valvula, Color Rojo (Actuador), Plomo-Gris (Cuerpo). Montaje de la
valvula y prueba de hermeticidad a 100 psig.
Limpieza de la linea en campo con aire a presion.
Instalaciéon de la valvula en campo, e informar al operador para su habilitacion. Y
realizar la conexion neumatica.

3.9.2 Mantenimiento Preventivo Lazo de Control Presion Neumatico.

Duracién: 16hrs. 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 Mecanico.

Duracidn: 16hrs. Frecuencia: Semestral

Solicitar permiso de trabajo.

a) Contometro Mecanico.
Desmontaje de contdmetro y mantenimiento: limpieza exhaustiva de las partes
mecanicas internas, desempolvado y engrase de engranajes con grasa fina.
Inspeccion de componentes: engranajes, bocinas, o'rings de cierre y precierre (dos
golpes); de ser necesario se puede efectuar reparacion.
Ajuste de la valvula preset.
Mantenimiento de filtros: inspeccion de particulas en el filtro (arenilla, 6xido).
Verificacion de estado de filtro (malla), inspeccidn de sello (o 'ring) de la tapa del filtro.
Cambio de empaque de acople.
Efectuar el montaje del contometro.
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 fluido.

Realizar limpieza y lubricacién de partes internas y externas del brazo de carga, usando
solventes adecuados.

Calibracion.

Recalibracion del contometro con ayuda del tanque patrdn calibrado (serafin) y realizar

pruebas de operacion.

3.10.2 Mantenimiento Preventivo Sistema de Despacho Electroénico.

Duracién: 32hrs. Frecuencia: Semestral

Solicitar permiso de trabajo.

a)

b)

d)

Accuload.

Verificacion de parametros de Accuload de acuerdo a cartilla de datos, si es necesario
reprogramar. De detectar fallas o anomalias, llamar al representante.

Realizar el desmontaje, mantenimiento y limpieza general de tableros eléctricos.
Valvula Reguladora.

Aliviar presiones y drenar el fluido donde se encuentra instalada la valvula. Desarme
de partes y verificacion de diafragma, cambiar de ser necesario.

Limpieza de filtros ubicados en cada valvula de bola, revisar cada mes.

Verificar y limpiar valvulas solenoides, reemplazar de ser necesario.

Contometro Electrénico.

Desmontaje y verificacion de PICK UP (generador de pulsos).

Limpieza de partes.

Verificacion de exactitud con calibrador patrén (serafin).

Sistema de Proteccion de Sobrellenado (Scully).

Desconectar el suministro de energia del Scully ST-35

Verificacion y limpieza de todo el sistema.

Cambiar lamparas indicadoras (bombillas que se encuentren quemadas), destornillando
el tapon del lente.

Revisar y limpiar el interruptor de control, de ser necesario reemplazar la caja. Se
reemplaza como una unidad.

De persistir fallas o anomalias llamar al representante.
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e) Sistema de Proteccion de Tierra (Scully).
Desconectar el suministro de energia del Scully ST-47, y continuar el procedimiento
anterior.
f) Sistema de Brazo de Carga.
Coordinar con el operador de planta, la intervencion 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 dafios personales a la hora de su liberacion.
Realizar limpieza y lubricacidn de partes internas y externas del brazo de carga, usando
solventes adecuados.
Armar brazo de carga e instalar en sistema.
Los resortes de giro deberén ser inspeccionados y relubricados.
g) Calibracion.
Recalibracion del contometro con ayuda del tanque patron calibrado (serafin).
3.10.3 Procedimientos Adicionales para el Mantenimiento de Sistemas de Despacho
Electrénico, Sistemas de Proteccion de Sobrellenado (Scully ST-35) y Sistemas
de Proteccion 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 instalacion, ajuste y mantenimiento de brazos de carga de torsion.
Informacion de Seguridad General:
a) No intentar cargar o instalar un brazo de carga de torsién con las manos.
b) No exceder el rango de presion de ningun componente en el sistema.
c) Antes de hacer mantenimiento a algiin componente, aliviar todas las presiones del
sistema y drenar el fluido.
d) No rehusar partes usadas o dafiadas.
e) Proteger los mecanismos giratorios, tuberias, mangueras y balance; de dafios de uso,
impacto o perforacion.
No usar los brazos de carga de torsion en situaciones en las cuales causarian a los

operadores un obstaculo, tales como tuberias, rejas u otro equipo.



g)

h)

i)
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No intentar ajustar o desensamblar el Resorte de Torsion con alguna carga de torsion
aplicada al resorte.

No remover o sacar el tope. El rango del brazo de carga de torsion no excede los 20
grados debajo de la horizontal.

Establecer un procedimiento para una carga y descarga segura en cada instalacion.

Instalacion

a)

b)

c)

d)

Remover el cargador de la caja de embarque y ubicarla en el piso en una posicion
similar a su uso. Si es necesario cambiar el Resorte de Torsion de Giro al lado correcto,
remover el bloque del tope y girar ajustando el mango hasta la posicion deseada luego
reemplazar el bloque del tope.

El método recomendado de levantamiento del cargador en la posicion hacia arriba es
para usar una grua o camion de carga. Adjuntar una cuerda de seguridad alrededor de la
tuberia 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.

Seguir con las instrucciones de instalacion adjuntas al equipo y accesorios, tales como
valvulas de carga, mangueras de carga o acopladores.

Los brazos de carga estaran ahora listos para su uso.

Ajustes

a)

b)

Los brazos de carga de torsion estan balanceados por un soporte ubicado interiormente
del resorte de torsion. La posicion del resorte debe estar puesto apropiadamente para
obtener un 6ptimo funcionamiento del brazo de carga. Los brazos de carga estan
balanceados antes del embarque; sin embargo debe ser necesario ajustar el resorte de
torsion en el campo, usando las siguientes instrucciones:
- Levantar y sostener el brazo en posicion 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 estan equipados con valvulas se deben llenar con fluido
en la valvula Upstream antes del balanceo.
El tamafio del resorte de torsion en cada brazo de carga esta determinado por el
momento de carga del brazo a la altura de giro. Asi, 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.
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Incrementando la torsidn 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:

a) Los resortes de giro deben ser inspeccionados y re-lubricados aproximadamente cada
90 dias 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 estandar seran suficientes. Un engrase
excesivo puede dafiar la empaquetadura. No sobre-engrasar los resortes.

3.10.5 Técnicas de Programacion para la calibracién del Contometro Electrénico

Accuload con el Serafin.

En el puente de despacho, se ubica el Serafin de 500 galones con las bomba para

evacuacion al lado del sistema de despacho con contémetro electronico a calibrar. Ahora el

llenado es por el fondo.

Para la calibracion se sigue una secuencia de despacho similar al de una cisterna, en

repetidas veces. Teniendo en cuenta los parametros a registrar como datos para el reporte

de calibracion, del serafin y del contometro a calibrar. Asi realizamos:

a) Secuencia de Despacho.

— Conexion de cable para puesta a tierra.

- Conexion de Sobrellenado.

- El conmutador del equipo Scully debe estar en NORMAL /AUTO
Conectar brazo de carga.

b) Operacion Accuload.

- Presionar SET.

Sale Volumen a llenar, ingresar y apretar ENTER.

- Ingresar volumen a despachar y el caudal maximo, medio o minimo, para el
serafin (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
detendra el despacho y saldra mensaje en pantalla Accuload. Corregir situacion y
presionar START nuevamente.

- Ingresar Volumen a despachar.

Al final del despacho presionar PRINT.

- Finalmente desconectar el Brazo y el cable Scully.
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- Y tomar los datos finales del serafin y del Accuload para calibracion (Flujo de
combustible, Temperatura en °F. volumen programado, volumen de despacho en
curso, registro de contémetro).

Desde la Sala de Control y aplicando el Programa de Supervision y Configuracion
Accumate se pueden visualizar los datos registrados.

El Accumate para Accuload III es una aplicacion disefiada para automatizar la
configuracion e interaccidn con el controlador electrénico Accuload III.

Esta opcion permite al usuario autorizado utilizar el Accuload y operar todos sus
parametros de programacion, asi como realizar despachos desde la Sala de Control.

Esta opcion funciona de acuerdo al producto que en ese momento este conectado via
ONLINE.

Par ingresar al programa se debe ir al menu Tools Menu y buscar la opcion REMOTE
DISPLAY. Al activar esta opcion se observa la imagen de un Accuload con el texto
“INITIALIZING”, el cual indica que la computadora se esta conectando con el Accuload.
Si la conexion fue posible, la imagen del Accuload mostrara el producto el cual esta siendo
supervisado desde la PC. Asi estando conectado a un Accuload podemos tener los
siguientes datos:

e [Lecturade los Acumulados.

- Con el mouse dar clic en ENTER, ahi aparecera el MAIN MENU.

Con las flechas direccionales en el Accuload, elegir la opcion DIAGNOSTICS
MENU.
Luego elegir la opcion NON-RESET VOLUMENS.
- Elegir METER vy el valor que se tomara es el GV (Volumen Grueso).
e Lectura de la temperatura y densidad actual del producto.
Con el mouse dar click en ENTER, ahi aparecera el MAIN MENU.

- Con las flechas direccionales en el Accuoload elegir la OPCION DINAMIC
DISPLAYS.

- Luego elegir la opcion SYSTEM.

- En la pantalla del Accuload aparecera el dato de la Temperatura y la densidad

actual a la que se encuentra el producto.
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e Lectura de todos los despachos realizados.
- Con el mouse dar click en ENTER, ahi aparecera el MAIN MENU.
- Con las flechas direccionales en el Accuoload elegir la OPCION DIAGNOSTICS
MENU.
- Luego la opcion TRANSACTION LOG.
Y se podran ver los ultimos despachos realizados.
e 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.
- Enel MAIN MENU, elegimos PROGRAM MODE MENU.
- Elegimos la opcion PRODUCT DIRECTORIES.
- Se ubica en la opcion 400 TEMPERATURE / DENSITY DIRECTORY.
- Buscamos la opcion 411 API TABLE y elegimos la tabla en la cual trabajara el
producto.
— Luego buscamos la opcion 412 REFERENCE DENSITY, donde se coloca el dato
que sera usado para calcular el factor de correccion del volumen.
- Para salir del Menu, 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 Instrumentacion fue realizado
con la colaboracidon de personal especializado y no especializado, y con una cantidad
minima que se indica a continuacion:
a) Personal profesional:
- 01 Ingeniero Residente para el Servicio de Instrumentacion.
— 01 Supervisor de Seguridad.
b) Personal para el mantenimiento del sistema de instrumentacion:
- Tres instrumentistas Calificados.
- Tres instrumentistas Basicos.
El numero total de personal propuesto asi como el indicado por especialidad es solo
referencial, dado que durante el desarrollo del servicio y de acuerdo a la carga de trabajo se
lleg6 a emplear un mayor nimero de personal, especialmente durante los trabajos de

parada de planta.



64

Se consideraron un total de veinte (20) dias acumulados para la realizacién de trabajos en
Paradas de Planta estimadas y programadas por partida tipica, donde se intervienen los
equipos del Area de Procesos.
La jornada del servicio fue de 08 horas diarias de lunes a sabado (8h-h), doblegandose 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
Instrumentacion).
3.11.2 Equipamiento.
El Servicio de Instrumentacion se desarrolld “llave en mano”, para los diferentes
desmontajes. Para el movimiento operativo se contd como minimo con los siguientes
equipos y herramientas.
a) Equipos
01 equipo Hitop detector de fallas en cables eléctricos.
- 01 equipo portatil 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 estafio.
- 02 Radios de Frecuencia independiente al existente en Refineria.
01 pizarra acrilica.
- Materiales de escritorio (pizarra, plumdn, hojas, etc)
- Equipo computadora Pentium IV, equipada con software e impresora para la
elaboracion de Informes Técnicos.
b) Instrumentos.
01 multimetro marca Fluke con caracteristicas voltimetro AC/DC, rango de 0 a
1000 V., medicion de resistencia de 0.01 a 100KQ, con medicion de diodos,
capacitancia y frecuencimetro.
Calibrador/Generador de 4 a 20 mA, marca Fluke.
Calibrador/Generador de Termocupla , marca Fluke
- Calibrador/Generador de Presion 0-60 psig., 0-500 psig, vacio.
- Calibrador de relés neumaticos.
- Pistola (termdémetro) infrared, para control de temperatura.

- Megoémetro digital con escalas de 250V, 500V y 1000V.
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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 "4 hasta 1'5”.
Juego completo de dados encastre /2, milimétricos desde 6 hasta 15 mm.
Juego completo de dados encastre 2", en pulgadas desde /4™ hasta %”.
- 01 palanca con rachet, encastre de '2”.
01 llave palanca de fuerza con encastre Y.
- 02 extensiones(01 corta y 01 larga), encastre 2.
- 01 juego de llaves Allen milimétricas, desde 3 hasta 19 mm.
- 01 juego de llaves Allen en pulgadas, desde '4” hasta %4™.
- 02 llaves americanas (regulable) de 6 y 12”.
- 02 llaves Stilson (regulable) de 6 y 12”.
- 01 alicate pico de loro de 10”.
— 01 alicate de presiéon de 10 ™.
- 02 desarmadores plano de 6” y 10 ™.
02 desarmadores estrella de 6” y 10 ™.
- 01 martillo de bola de 2 libras.
01 martillo de bronce de 2 libras.
- 01 martillo de goma y baquelita.
- 01 juego de cinceles y punzones.
01 tijera para corte de latones.
01 juego de sacabocados desde %”hasta ¥4 ™.
- 01 arco de sierra con hoja de 2.
- Juego de limas (plana, media cafia y redonda), fina, mediana y bastarda.
Podemos mencionar también sobre los equipos e instrumentos proporcionados por
PETROPERU.
— 01 calibrador de Presion marca Martel modelo PPC-9001-Kit (0-30 Psig)
- 01 calibrador de Presion marca Martel (0-100 Psig)
- 01 calibrador de presion de vacio, marca Cole Parmer, modelo LU-68976-54,

rango (0 a 30 in Hg.).
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- 01 calibrador de Temperatura, marca Martel modelo PTC-9002,
Rango: Temp. Termocuplas J, K, RTD.
- 01 calibrador de 4 a 20 mA, marca Martel modelo PSC-400.
- 01 Medidor Patron de Temperatura digital, tipo RTD, con 4 de insercién.
Nema 4X.
01 Medidor de Temperatura no contactante, infrarrojo, portatil,
Digital Rango de 0 a 100°F.
- 01 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 Mandmetros Patrones(0-100psig 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 VAC, regulable.

Asimismo Petroperu proporcion6 diversos repuestos durante el servicio.



CAPITULO 1V
ANALISIS Y PRESENTACION DE RESULTADOS

4.1 Analisis Estadistico del Mantenimiento.

4.1.1 Sobre las pruebas de operacion y comisionamiento de lazos e Instrumentos.

Las pruebas se realizan, para cada uno de los lazos de control y seifiales, entre el campo y

consola de control, simulandose sefiales para reflejar las condiciones operativas de los

instrumentos de medicidon 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 operacidén 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)

b)

c)

d)

Cada lazo recibe una sefial de prueba a través del transmisor. Todos los indicadores y
controladores son observados para verificar la indicacion correcta de la sefial medida.
Cada valvula automatica de control es accionada por el respectivo instrumento de
control.

Todos los dispositivos posibles de regulaciéon, como llaves limitadoras, alarmas, etc.,
son verificados para obtener el correcto funcionamiento de los lazos.

Cualquier instrumento con defecto de calibracion es reparado y/o devuelto al taller de
instrumentos.

Después del chequeo de cada lazo de control, el instrumento receptor (registrador,
indicador, etc.) del lazo, recibe una etiqueta con datos del servicio.

Cada sistema es comisionado, simulando la sefial 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 conexion a tierra, continuidad,

proteccién y polaridad.



b)

d)

g)

h)
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Que las fuentes de poder estén conectadas en forma correcta.

Que los dispositivos estén apropiadamente ubicados.

Que el elemento final de control (valvula automatica, piston, etc.) funcione
apropiadamente y vaya a la posicion correcta en caso de una falla eléctrica.

Que un incremento en la sefial desde el proceso, provoque un cambio en la direccion
apropiada en el elemento final de control.

Que todos los controladores estén ajustados para un modo y una accién apropiados, de
acuerdo con el proceso.

Que las alarmas operen a los ajustes requeridos y que los puntos asociados en el
anunciador estén activados en esos ajustes. Adicionalmente, la operacion del
destellado, funciones de alarma audible, silenciador y pruebas seran demostradas.

Que los dispositivos de enclavamiento operen en los ajustes requeridos y que los
dispositivos asociados estén activados y operen correctamente en esos ajustes.

Que los dispositivos de indicacion operen en forma correcta.



4.1.2 Resultados de Planta de Procesos.

a) Reportes de Mantenimiento Preventivo.

REPORTE DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CONTRATISTA: CONSORCIO FAMEYCO S.A.C.-
INGENIERIA ELECTRO DIESEL S.R.L

AREA: PLANTA DE PROCESOS
FECHA: 01-02-2005

FECHA:01-02-2005

INSTRUMENTO: TRANSMISOR DE PRESION

MARCA: FOXBORO

N°TAG. _ PT-104

MODELO: IGP10-I20EIC-V2K

SERVICIO: PRESION DE COMBUSTIBLE

REFERENCE : 97100186

UBICACION: HORNO F-1

ORIGIN : 2A9716

PARTE CH TE Cr PARTE CH TE CF
Display 05 02 01 |[Convertidor
Cabezal 05 02 01 Relay
Soporte 05-14 02-10 01 Manoémetro
Tomas 05-14 02-10 01 [Regulador de Aire
Vilvula de Bloqueo 05-10 02-06 01 Linea de Aire
Sello 05 05 01
Tubo Conduit Flexible 05 02 01
Tubo Conduit Rigido 05 02 01
Placa Orificio
Manifold

CONDICION HALLADA TRABAJO EFECTUADO CONDICION FINAL

01 Bueno 11 Desgastado 01 Inspeccionado 01 Operativo
02 Regular 12 Corrosion Leve 02 Limpiado 02 Fuera de Servicio
03 Malo 13 Corrosion Moderada |03 Reparado 03 En Observacion
04 Roto 14 Corrosion 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 07 Conectado 07 Retirado Taller
08 Falta 08 Ajustado
09 Desconectado 09 Calibrado
10 Contaminado 10 Pintado
Observaciones:

Se encontr6 sello contaminado y se cambié (glicerina). La valvula de bloqueo fue limpiado y lubricado.
E!l Transmisor fue limpiado. El soporte del transmisor fue lijado, limpiado y pintado.
Se calibra punto cero. / En operacién registra, en campo: 31.1 PSIG .
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REPORTE DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CONTRATISTA: CONSORCIO FAMEYCO S.A.C.-
INGENIERIA ELECTRO DIESEL S.R.L

AREA: PLANTA DE PROCESOS
FECHA: 01-06-2005

FECHA:01-06-2005

INSTRUMENTO: TRANSMISOR DE FLUJO

MARCA: FOXBORO

N°TAG: FT-250

MODELO: IDP10-120C21C-MI1VK

SERVICIO: INCONDENSABLES DEL V-2 REFERENCE
UBICACION: PROD - UDP ORIGIN :

PARTE CH TE CF PARTE CH TE CF
Display 05 02 01 |[Convertidor -
Cabezal 05 02 01 [Relay
Soporte 05-13 02-10 01 Manometro
Tomas 05 02 01 [Regulador de Aire
Vilvula de Bloqueo 05-10 02-06 01 Linea de Aire
Sello 08 02-04 01
Tubo Conduit Flexible 05 02 01
Tubo Conduit Rigido 05 02 01
Placa Orificio
Manifold 05-14 02-10 01

CONDICION HALLADA TRABAJO EFECTUADO CONDICION FINAL

01 Bueno 11 Desgastado 01 Inspeccionado 01 Operative
02 Regular 12 Corrosion Leve 02 Limpiado 02 Fuera de Servicio
03 Malo 13 Corrosion Moderada 03 Reparado 03 En Observacion
04 Roto 14 Corrosion 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 : 07 Conectado 07 Retirado Taller
08 Falta 08 Ajustado
09 Desconectado 09 Calibrado
10 Contaminado 10 Pintado
Observaciones:

Se enconro sin sello, se recupero (agua). La valvula de bloqueo no trabaja por el oxido. , fue limpiado y
lubricado. El soporte del tansmisor y el manifold fueron limpiados, lijados v pintados.
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REPORTE DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CONTRATISTA: CONSORCIO FAMEYCO S.AC.-

) INGENIERIA ELECTRO DIESEL S.R.L
AREA: PLANTA DE PROCESOS

FECHA: 02-06-2005

_ FECHA:02-06-2005
INSTRUMENTO: TRANSMISOR DE PRESION MARCA: FOXBORO
N°TAG: PT-106 MODELO: IGP10-120C21C-V2
SERVICIO: PRESION DE V-1 REFERENCE :
UBICACION: PROD-UDP
PARTE CH TE Cr PARTE CH TE Cr
Display 06 09 01 Convertidor
Cabezal 05 02 01 Relay
Soporte 05 02 01 |Manometro
Tomas 05-13 02-10 01 Regulador de Aire
Valvula de Bloqueo 03 01 04 |Linea de Aire
Sello 05 02 01
Tubo Conduit Flexible 05 02 01
Tubo Conduit Rigido 05 02 01
Placa Orificio
Manifold 05 02 01
CONDICION HALLADA TRABAJO EFECTUADO CONDICION FINAL
01 Bueno 11 Desgastado 01 Inspeccionado 01 Operativo
02 Regular 12 Corrosion Leve 02 Limpiado 02 Fuera de Servicio
03 Malo 13 Corrosion Moderada |03 Reparado 03 En Observacién
04 Roto 14 Corrosion 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 07 Conectado 07 Retirado Taller
08 Falta 08 Ajustado
09 Desconectado 09 Calibrado
10 Contaminado 10 Pintado
Observaciones:

Se calibro el punto cero. El manifold fue lijado y limpiado. Se pint6 el soporte del transmisor.
Se recomienda cambiar la vilvula de bloqueo, en salida Drum V1 a Transmisor.
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CONTRATISTA:

AREA: PLANTA DE PROCESOS

REPORTE DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CONSORCIO FAMEYCO S.AC.-

INGENIERIA ELECTRO DIESEL SR.L

FECHA: 03-06-2005

FECHA:03-06-2005

INSTRUMENTO: TRANSMISOR DE PRESION

MARCA: FOXBORO

N°TAG: PT-119 MODELO: 1AP10-120C21C-V2K
SERVICIO: PRESION DE V-4 REFERENCE :
UBICACION: PROD-UDV
PARTE CH TE CF PARTE CH TE CF
Display 06 09 01 Convertidor
Cabezal 05 02 01 |Relay
Soporte 14-05 02-10 01 |Manoémetro
Tomas 05 02-10 01 Regulador de Aire
Vilvula de Bloqueo 05-10- | 02-06-10 01 Linea de Aire
13
Sello 05 02-05 01
Tubo Conduit Flexible 05 02 01
Tubo Conduit Rigido 03 02 01
Placa Orificio
Manifold
CONDICION HALLADA TRABAJO EFECTUADO CONDICION FINAL
01 Bueno 11 Desgastado 01 Inspeccionado 01 Operativo
02 Regular 12 Corrosion Leve 02 Limpiado 02 Fuera de Servicto
03 Malo 13 Corrosion Moderada |03 Reparado 03 En Observacion
04 Roto 14 Corrosion 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 07 Conectado 07 Retirado Taller
08 Falta 08 Ajustado 08
09 Desconectado 09 Calibrado 09
10 Contaminado 10 Pintado 10

Observaciones:

Se saca fuera de servicio. se calibro punto cero, se lubrico valvula bloqueo entrada a Drum. Se sopletea
toma a Tansmisor. Se limpia y lava transmisor. Se lija, limpia ¥ pinta soporte .Queda operativo.
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REPORTE DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CONTRATISTA:

CONSORCIO FAMEYCO S.A.C.-

INGENIERIA ELECTRO DIESEL S.R.L

AREA: PLANTA DE PROCESOS
FECHA: 06-06-2005

FECHA:06-06-2005

INSTRUMENTO: TRANSMISOR DE PRESION

MARCA: FOXBORO

N°TAG: PT-15

MODELO: IGP10-I20E1C-V2K

SERVICIO: PRESION DE CIRCUITO 1 REFERENCE : 97100189
UBICACION: PRE - CRUDO ORIGIN : 2A9716
PARTE CH TE CF PARTE CH TE CF
Display 05 02 01 |[Convertidor
Cabezal 05 02 01 |[Relay
Soporte 13-05 02-10 01 |Manometro 01-05 02 01
Tomas 13-05- | 02-10 01 Regulador de Aire
10
Valvula de Bloqueo 05-10 02-06 01 Linea de Aire
Sello 05-10 02-05 01
Tubo Conduit Flexible 03 02 01
Tubo Conduit Rigido 05 02 01
Placa Orificio
Manifold
CONDICION HALLADA TRABAJO EFECTUADO CONDICION FINAL
01 Bueno 11 Desgastado 01 Inspeccionado 01 Operativo
02 Regular 12 Corrosion Leve 02 Limpiado 02 Fuera de Servicio
03 Malo 13 Corrosion Moderada |03 Reparado 03 En Observacién
04 Roto 14 Corrosion 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 07 Conectado 07 Retirado Taller
08 Falta 08 Ajustado
09 Desconectado 09 Calibrado
10 Contaminado 10 Pintado

Observaciones:

Sello contaminado-se limpia. Se lubrica valvula manual de bloqueo. Se cambia sello (glicerina). Se lava toma,

se calibra punto cero. Se calibra manometro (0-600 PSI) de indicacion local. El soporte del Transmisor es
lijado y limpiado para pintado. / En operacién el Tansmisor registra en display: 285.4 PSIG .
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REPORTE DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CONTRATISTA: CONSORCIO FAMEYCO S.A.C.-
INGENIERIA ELECTRO DIESEL S.R.L

AREA: PLANTA DE PROCESOS

FECHA: 06-06-2005

FECHA:06-06-2005

INSTRUMENTO: TRANSMISOR DE PRESION

MARCA: FOXBORO

N°TAG:. PI-143

MODELO: IGP10-I20EIC-V2

SERVICIO: PRESION DE CRUDO A ZONA REFERENCE :

CONVECTIVA F-1

UBICACION: HORNO F-1

PARTE CH TE Cr PARTE CH TE Cr

Display 05 02 01 Convertidor
Cabezal 05 02 01 Relay
Soporte 05-13 02-10 01 |[Manometso
Tomas 05-13 02-10 01 Regulador de Aire
Vilvula de Bloqueo 0s-10 02-06 01 Linea de Aire
Sello 0s-10 02-05 01
Tubo Conduit Flexible 03 02 01
Tubo Conduit Rigido 05 02 01
Placa Orificio
Manifold

CONDICION HALLADA TRABAJO EFECTUADO CONDICION FINAL
01 Bueno 11 Desgastado 01 Inspeccionado 01 Operativo
02 Regular 12 Corrosion Leve 02 Limpiado 02 Fuera de Servicio
03 Malo 13 Corrosion Moderada |03 Reparado 03 En Observacion
04 Roto 14 Corrosion 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 07 Conectado 07 Retirado Taller -
08 Falta 08 Ajustado 08
09 Desconectado 09 Calibrado 09
10 Contaminado 10 Pintado 10

Observaciones:

Se encontro sello contaminado . se limpio v cambio(glicerina); se engrasa la valvula de bloqueo, se lava la
toma. Se limpian el Transmisor y soporte para pintado. En servicto registra: 151.3 PSIG .
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REPORTE DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CONTRATISTA:

AREA: PLANTA DE PROCESOS

FECHA: 0

CONSORCIO FAMEYCO S.AC.-

INGENIERIA ELECTRO DIESEL S.R.L

6-06-2005

FECHA:06-06-2005

INSTRUMENTO: TRANSMISOR DE PRESION

MARCA: FOXBORO

N°TAG. _ PI-160

MODELO: IGP10-I120EIC-V2K

SERVICIO: PRESION DE AIRE DE INSTRUMENTOS

REFERENCE : 97100192

UBICACION: SERVICIOS

ORIGIN : 2A9716

PARTE CH TE (&3 PARTE CH TE Cr
Display 06 09 01 Convertidor
Cabezal 13 02-10 01 Relay
Soporte 14 02-10 01 Manometro
Tomas 10-13 02-10 01 Regulador de Aire
Valvula de Bloqueo 05-10 | 02-06-10 01 Linea de Aire
Sello 0 02-05 01
Tubo Conduit Flexible 0 02-10 01
Tubo Conduit Rigido 0 02 01
Placa Orificio
Manifold

CONDICION HALLADA TRABAJO EFECTUADO CONDICION FINAL

01 Bueno 11 Desgastado 01 Inspeccionado 01 Operativo
02 Regular 12 Corrosion Leve 02 Limpiado 02 Fuera de Servicio
03 Malo 13 Corrosion Moderada |03 Reparado 03 En Observacion
04 Roto 14 Corrosion 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 07 Conectado 07 Retirado Taller
08 Falta 0S Ajustado
09 Desconectado 09 Calibrado
10 Contaminado 10 Pintado

Observaciones:

Se purga toma, se lija, limpia soporte ¥ transmisor para pintado.
Se calibra punto cero./ En operacion registra: 78.4 PSIG .
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b) Reportes de lazos y contrastaciones realizadas.

REPORTE TEM ; [ 02

—_—————
LAZOS DE CONTROL TAQ :I DPIC-10
< PRESION DIFERENCIAL FECHA:  Agosto7.2005
- PETROLEQS DEL PERU S A - REFWERIA CONCHAN
. CONTRASTACION Y COMSIONAMEN TO DE L AZOS DE CONTROL, UNIDAD DE PROCESOS
CONTRASTACION DE CALIBRACICN DE TRANSMISCR INIPSCCICN DE TRANSMISCR
GENERACON DE EQUIVALENCIA PANTALLA ERROR (1)
PRESION PATRON ESTADO
{PSC) PSIG OESCRIPCION
[ 2 1_conoun oK
2 CAJADE PASE O K-
3 SOPORT S -oK*
004 4_CUERPO ox-°
875
228
o
YAG: __ DPT.10 -~ -~
CONDUIT CAJA
035 PSIG PASE
ERROR (2)
NRO. (Fa-Fg)
TEST
4 00
B0 -
—t1200 SOPORTES
600
2000
w: [soPss ] AARMA“OK -
Lo: ALARMA “O K *
OBSERVACIONES OBSERVACIONES
TRANSIMISOR OENTRO DEL ERROR PERMITIDO =°0 K ° ESTACO EXTERIOR GE YRANSMISOR = *O. K. *
INSPECCICN DE VALYULA
ERROR (3) ESTADO
DESCRIPCION
NRD. APERTURA APERTURA 1_Conpury coK*
TEST Ad % A% 2 ACTUADOR “0.K*
CAUA OE PASE -o.
o=
S CONVERTIOOR VP “0.K."
8 CUERPO ‘oK*
"0 X
COISIONAIMENTO DE VALVULA CONTROL CON 31STEMA DCS
ERROR (4)
NRO. ESCALA LECTURA EN CAMPO (Ac- Aq)
TEST % Ac
VERIFICACION
1.0 ao 400 401
20 250 800
3o %04 1200 1203
a0 250 1800 1604
) 1600
o] |00 2000 202 \
OBSERVACIONES
VALVULA DE CONTROL_DENTRO OEL ERROR PERMITIOO = 0. K *
OBSERVACIONES
NOTAS: (1) = Enor parmatio +/- 0.1 PSIG, (2) = Efror peaso +/- 0.2 PSG, ESTADO EXTERIOR DE VALVULA DE CONTROL = * 0. K. *

(3) Ermor Permado = +/-0 6 %, (4) = Emor Permddo = +1-0.1 mA

VoBo. PETROLEOS OEL PERU S A

76



REPORTE ITEM :I 0s
LAZOS DE CONTROL uo:l FIC - 1204
FLUJO FECHA:  Agostod, 2006
EMPRESA : PETROLEOS DEL PERU S A - REFINERIA CONOAN
REFBRENCIA . CONTRASTAQON Y COMISTONAMIENTO DE LA20S BE CONTROL, UNIDAD DE PROCESOS.
CONTRASTACICN TE CALIBRACION DE TRANSIMISCR INSPECCICN CE TRANSMIZOR
ERROR (1)
PRESION PATRQN N UNIDADES ESTADO
NRO ESCALA  (in H20) (GPwW) (GPM) (Fa-Fg)
TEST % F Fd O K-
"o.K*
“O.K-
4__CUERPO ‘oK-*
1250 100C8
5000 19997
11250
200 00 39994
o o
0-200 inH20 TAG: __ FT.1204 ~
CONDUIT CAJA
0300 GPM PASE
CCMISICNAMIENTO CE TRANSMISOR CCH SISTEMA CC3
GENERADOR DE SENAL  EQUIVAL ENCW PANTALLA ERROR ()
CALIBRADOR PATRON  EN UNIDADES ocs
NRO ESCALA (GPM) (GPM) (Fd-Fg)
TEST % mA 7 Fd
400
800
1200 SOPORTES
15 00
w: [218 cem ] ALARMA O K *
Lo: fratcem ] ALARMA "O.K "
OBSERVACIONES OBSERVACIONES
TRANSMISOR. DENTRO DEL ERROR PERMITIOO =0 K. * ESTADO EXTERIOR CE TRANSMISOR = O K *
TEMPERATURA CE QOMPENSACION @ 60 °F
INSPECCICN DE VALVULA
ERROR (3) ESTADO
CAUBRADCR
NRO (Ac- Ag) NO EXSTE
TEST mA Ad NO BXISTE
NO EXISTE
NO EXISTE
400 —_ —_— NO EXISTE
800 —= — NO EXISTE
12 00 p— — NO EXSSTE
1600 — —
200 - —
ERROR (4)
NRO. LECTURA EN CANPO (Ac-AQ)
TEST
POSICIONADOR /
CONVERTIOOR vP
400 —vem p—
800 — —
1200 — —
16 00 — —
200 e —
OBIERVACIONES
NO EXUSTE VALVULA FISICAMENTE EN EL CAMPO.
LA FIC1204, TRABAUA EN CASCADA CON LA UG11098. VER ITEM 10

NOBS, (1) = Enor permitso +/. 0.1 GPM, (2) » EnToy permAdo +/- 0.2 GPIA,

(3) Error Permitdo 3 «/- 05 %,

{4) = Emor Permano = +/- 0.1 MA

OBSERVACIONES
ESTADO EXTERIOR DE VALWXA DE CONTROL =0 K -

Vo8o. PETROLEOS OEL PERU S A
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REPORTE TeM : 08

LAZOS DE CONTROL no:l LIC-5
NIVEL FECHA:  Agotto 12,2006

- PETROLEOS DEL PERU S.A. - REFINERIA CONCHAN
: CONTRASTACION Y QOMISIONAMENTO DE LAZOS DE CONTROL, UNIDAD DE PROCESOS.

INSPECCION DE TRANSMISOR
ERROR (1)
PATRON EN UNIDADES ESTADO,
NRO (. H20) (%) (Fa -Fg) DESCRIPCION
TEST F Fd 1 CONDUIT ‘ox-
2 CAA  PASE oK
3 SOFORTES “O.K "
000 004 4 _CUERPO "oK*
1060 506
2130 4992
3150 7508
4260 9991
o
Calibracion del Tranzmisor : 0- 426 inH2O TAG; L7058 ~
Rango de Tradajo : 0- 100 % g:;;
ERROR (2)
NRO. ESCALA (Fa-Fg)
TEST % mA
400 005
—_8C0 -
1200 5012
16 00 7485
2000
ALARMAS:
i ALARMA "0 K *
to: (2% ] aarma-OK*
OBSERVACIONES OBSERVACIONES
TRANSMISOR DENTRO DEL ERROR PERMTIDO =0 K * ESTADO EXTERIOR OE TRANSNISOR = “O K. *
INSPECCION DE VALVULA
POSICION DE VALVULA ERROR (3) ESTADO
CAUBRADOR EQUIVALENCWA EN CAMPO
NRO. APERTURA APERTURA (Ac- Ag) “OK-*
mA % o K-
“O.K*"
- K-
4.00 000 ‘oK
800 2450 "o.k*
1200 5000 ROS O,K*
1500 7520
2000 100 30
TAG :
COMISIONAMIENTO D& VALVULA CONTROL CON SISTEMA DOCS
GENERACION OE mA
SENAL_DESDE OCS
NRO.
TEST
400 403
800 794 008
1200 1201 001
1600 1608 005
2000 2002 0.02
OB3EAVACIONES
VALVULA DE CONTROL, DENTRO DEL ERROR PERMITIOO = O K. *
OBSERVACIONES
NOTAB (1) = Envor pemwidd /- 0.4 % (2) = EnTor permitdo +/- 0.2 % ESTADO EXTERIOR DEVALVULADECONTROQL="O K. °
(3) Error Parmiddo = «/.0.5 %, (4) = Eror Permitdo = e~ 0 | MA

VoBo. PETROILEOS DEL PERV SA
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REPORTE 1TEM :| 12
LAZOS DE CONTROL -m:| LIC-06

NIVEL NEUMATICO FECHA:  Agosto 13, 2005
EMPRESA : : PETROLEQS DEL PERU S A - REFINERIA CONCHAN
REFERENCIA : CONTRASTACION Y COMISIONAMIENTO OE LAZOS DE CONTROL, UNIOAD DE PROCESOS.
CONTRASTACION DE CALIBRACICN DE CONTROLADOR INSPECCION DE CONTROLADOR
EQUIVALENCIA ERROR (1)
EN UNRDADES ESTADO
NRO. ESCALA [ (PSIG) (PS0Q) (Fd-Fg) DESCRIPCION
TesT % Fa Fd 1 CANERWA "O.K"
2 CAJACONTRQLADOR *O.K*
VERIFICACION 3 MANOMETROS CAMBIAR
10 00 0.00 3.00 3.10 0.1 4 BOUA o.K "
20 250 2500 8.00 6.10 01 5 REGULADOR ‘o.x*
30 50.0 50.00 9.00 9.10 01
40 750 75.00 1200 12,00 0.0
50 | 100.0 100.00 1500 1500 0.0 INSPECCION DE VALVULA
ESTADO
TAG : [ LT-06 ] DESCRIPCION
1 CANERA "O.K*
Rango de Trabajo : 0-100% ] 2 ACTUAQOR *0.K "
3 CUERPO “0O.K*"
7__MANOMETROS CAMBAR
OBSERVACIONES
TRANSMISOR, DENTRO DEL ERROR PERMITIDO = 0. K *
CONTRASTACION DE CALIBRACION DE VALVULA CONTROL ﬁl REGULADOR
GENERACIONDE | POSICION DE VALVULA ERROR (2) lQ Q
SENAL DESDE CAUBRADOR EQUIVALENGA EN CAMPO
NRO. ESCALA APERTURA APERTURA (Ad- Ac)
TEST % PSIG Ad }% (A2)% \
80OLLA
VERIFICACION VALVULA DE
1.0 0.0 300 0.00 0.00 00 - CONTROL
20 25.0 8§00 28.00 25.10 0.1
30 50.0 900 50.00 £0.10 0.1
|30 | 500
40 750 1200 75.00 75.00 0.0
50 | |_1000 | 1500 100.00 100.00 00

wmo: [ woveos ]

ALARDALS:
Hi: [— | NO EXISTE

wo: [— 1| NO EXISTE

OBSERVACIONES
VALVULA DE CONTROL, DENTRO DEL ERROR PERMITIDO = *O. K. *

NOTAS (1} = Envor permitdo +/- 0.1 % (2} = Errroe peamitdo +7. 0.1 %

VoBo. PETROLEOS DEL PERUSA



REPORTE mon:[ 18
LLAZOS DE CONTROL taa:| PIC-1101
PRESION DIFERENCIAL PECHA:  Agosto 12,2008
: PETROLEOS OEL PERU S A - REFINERIA CONCHAN
: CONTRASTACON Y COMISIDNAMIENTO DE LAZOS OF CONTROL, UNIDAD OE PROCESOS.

80

INSPECCION DE TRANSMISOR

ERROR (1)
£STADO
(Fa-Fg)
“O.K.*
“o.K -
oK
“ox°
o o
0-30 PSIA YAG : PT-1101 conNDuUIT
0 30 PSA
ERROR ()
NRO. (Fd - Fg)
TEST
veRmeacion -
00 400 004
2. 800 —le® SOPORTES
s0.0 1200
750 16,00 pel’3
1000 2000 30.14
ab
[ E | ] NO HAY ALARMA
w: [ ] NO MAY ALARMA
OBSERVACIONES OBSERVACIONES
TRANSAMSOR DENTRO OEL ERROR PERMITIOO 2°0 K. * ESTADO EXTERIOR DE TRANSMISOR = “0. K. *
INSPECCICH DE VALVULA
e iem oo . ERROR (3) ESTADO
EQUIVALENGA EN CAVMPO OESCRIPCION
APERTURA APERTURA 1 coNODuT
mA
400
800
12.00
16.00
2000
NRO.
400 a0
800 808
1200 * 11.92
16.00 1593
s0 20.00 __9%
OBRPAVACIONES
VALVULA DE CONTROL DENTRO DEL ERROR PERMINOO = *O.K.*
SE CORRIGIO EL SPAN MAXIMO EN VALVIRA DE CONTROL
OBSERVACIONES
NOTAS: (1) » Enror pmmitdo «/ 0.1 PSIA. (2 = Envor permitrdo +/ 0.2 PSA ESTADO EXTERIOR DE VALVULA DE CONTRQL =" 0. K *

(3) Emmor Parmutdo = +/. 0.5 %, (4) = Ervor Permitdo = +/- 0.1 mA
(5) Vecio Absohito. Impasibia generar con ol Cattwador.




.
REPORTE 18
LAZOS DE CONTROL na{ Tic-1102
TEMPERATURA FECMA:  Agosto 7, 2000
EMPRESA : _PETROLEOQS OFEL PERU S A. . REFINERIA CONCHAN
REFERENCIA :_CONTRASTACION ¥ COMISIONAMIENTO OF LAZOS DE CONTROL, UMIDAD OE PROCESOS
INSPECCION DE TER!MCCUPLA
ERROR (1)
ESTADO
NRO. (Fd- Fo) DESCRIPCION
TEST 1 coNoum 0.x
CALA ¢ E o
3__CABE2AL o«
& _CUERPO O.K
1(— . 1
TIPO OE TERMOCUPLA ; TAG: TE102
e
COI4ISIONAMIENTO DS TERMOCUPLA CON SISTEMA DCS g
GENERADOR DE SENAL TEMPERATURA EN PANTAUA ERROR () [] ?
CALIBRADCR PATRON ocs
NRO.
TEST
A
000 -28
37850 20
1Cas o — a
175850 —
u98co — ~fla-o
Rango do Termocupla : —
v
Lto: [0°F )
OBSERVACIONES OBSERVACIONES
TERMOCUPLA OENTRO DEL ERROR PERMMDO = 0. K ~
INSPECCION DE VALVULA
CCNTRASTACION CE CALIBRACION DE VALVULA DE CONTROL
GENERACION OE POSIOON OE VALVULA ERROR (3) ESTACO
SENAL CAUBRADOR EQUIVALENCIA EN CAMPO
NRO ESCALA APERTURA APERTURA ox
TEST - A9 Ac ‘% oK
oK
ox
200 oK
—8C O.X
1200 oK
16 00
2000
TA0:
COMISIONAMIENTO CE VALVULA CONTROL CON SISTEMA DCS
GENERACION OE mA ERROR (4)
SENAL_DESOE DCS
NRO. ESCALA mA LECTURA EN CAMPO
TEST -
4.01
802
1593
19 66

VALVIAA DE CONTROL DENTRO DEL ERROR PERMMIOO = °O K °

Notss:

(1) » Erfroc parmitdo +- 50 °F (2) = Enmvor permiddo +/- 5.0 °F
(3) Eqror PormASO 2 +/. 0S5 %. (4) = Error Permitdo 3 ¢ 0 1 mA

VoBo. PETROLECS OEL PERU S A
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4.1.3. Resultados del Mantenimiento Preventivo en Planta de Ventas.

Hojas de calibraciones de contdmetros mecanicos y electronicos.
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HOJA DE CALIBRACION DE MEDIDORES DE F1.UJO TIPO DESPLAZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA MECANICO

CONTRATISTA CONSORCIO INGENI] ERiA El FCTRODIESEL SRI -FAMEYCOSAC Fechade Calihmciébn: 07 de Marra de 2008
1 Ubicacion/Producto Planta de Ventas-Refineria Conchdn- Puente N*4 /DIESEL 2
Datos del )
o 2 N°de Contometro 49
Sistema de . .
h 3 Tipo Top Loading
Despacho 4 Fabricante SMITH METER INC.
Mecénico S Totlizador Inicial 5145401 Lectum Final I 5148421 Final -Inicial 3020
Datos del 6 Identificacion Contometro N* 49-Top Loading Fabricante SMITH METER INC.
c d 7 N°de Serie No tiene Minimo Flujo Operacional (gls/min) 120
ontador 8 Modelo Notiene M4aximo Flujo Operacional(els/min) 600
Datos del 9 Marca No tiene Fecha de Calibracion del S erafin 26 de Enero de 2005
10 N° de Sere No tiene Temperatura de Calibracion °F 68
Probadar Coefici de Ex i6n Material
Volumétrico 11 Capacidad(Gls) 500 coe °'°“‘; € -\pans:;r!l ateria 0.000033
o
1? Flujo 1 Flujo 2 Flujo 3 Flujo 4 Fecha An = d- Calibracian
Datos de la 13 Flujo enGPM 150 400 600 2004
Calibraciéon 14 Factor antiguo a ajustar (MF)— 0.98988 1 00018 1 00099
15 API Corregido producto 34 1
16 Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacion en el Contometro)
Temp. vp Vol. Corr. Temp. Vm Vol.Corr.
7 ° ° F < iacio
1 Flujo | Pasada CF) (Gal) Cts Ctl (Gal) CF) (Gal) Ctl Cpl (Gal) Factor % Desviacion
IR (GPM) 1 27 S0 502 00 ] 0003 0.9920 498 14 26 00 503 00 0 9926 1 0000 499 3 099772 0D 228%
19 2 76.50 500,00 1 0003 0,9924 496 34 76,50 500 00 0,9924 1 0000 496 2 1 00028 0028%
20 3 29.70 496 00 ] 0004 0.9908 49] 63 277200 498 00 09972 1 0000 494 | 0 99496 0 5040,
21
'n 150 7790 49933 10003 09917 49537 7AS50 5033 0004 1.0000 49 3 099765 0 235%
23
24 Nuewvo Factor (MF)= REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
1 I
25 Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacion en el Contémectro)
Temp. Vvp Vol. Corr. Temp. Vm Vol. Corr. ..
26 Pasad . Cts tl - ° ‘
Flujo 2 asada CF) (Gal) 3 C (Gal) CF) (Gal Cu Cpl (Gal) Factor %o Desviacion
22 | (Gpm) ! 81 05 49550 10005 09899 490.72 1150 49250  0.99220 1 0000 422 7 1 00422 0422%
2 &1 50 497 00 ] 0004 09901 4927 130 78 00 498 50 099170 1 0000 494 4 0 99583 0D A17%
29 3 %2 30 496 50 1 000S 09892 491 39 78 00 495 00 099170 1 0000 490 9 1 00101 0101%
l—m 400
31 Promedio 87 25 496 33 1 000S 09897 49] 4686 7783 4953333 0990187 1 491 30 1.00035 0035%
32
33 Nuevo Factor (MF)= I I RE;[ALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
1 ¥
34 Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacién en el Contémetro)
Temp. Vp Vol. Corr. Temp. Vm Vol. Corr.
35 Pasada N Cts Ctl . Ctl Cpl i Fact % iacid
Flujo 3 CF) (Gal) (Gal) CF) (Gal) P (Gal) actor e Desviacion
3¢ (GPM) i 7070 49900 10004 09904 494 40 83 00 S00 25 0 98870 1 0000 494 6 0 99960 0 04w
37 2 80 00 499 80 1 0004 09902 495 10 8290 500 S0 0 98870 1 0000 494 8 1 00051 0051%
g_g 3 81 50 500 10 1 0004 0.9901 495 37 78 00 500 20 099170 1 000Q 496 0 () 99863 D 137%
l—l 600
:0 n R0 40 499 63 ] 0004 0 9902 494 96 8130 500 32 0.98970 1 0000 495 16 0 99958 +2%
1
47 Nuevo Factor (MF)E

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
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HOJA DE CALIBRACION DE MEDIPORES DE FLUJO TIPO DESPLAZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA MECANICO

"~ CONTRATISTA 'CO "~ 10 INGENIFRIA F1 FCTRODIFSFI SR.L-FA® Y(OSa §echa de € iAn- 09 de Marza de 2005
1 Ubicacion/Producto Planta de Ventas-Refineria Conchan- Puente N* 4 /KERO
Datos del N .
Sist d ] N de Contomewo 39
' °m‘"h N 3 Tipo Top Loading
Despacho 4 Fabricante SMITH METER INC.
Mecanico S Totalizmdor Inicial s372661 | Lectura Final T 5375681 1 Final -Inicial I3020
Datos del 6 Identificacion Contometro N® 39-Top Loading Fabricante SMITH METER INC.
os de 7 ____N°dc Serie No ticne Minimo Flujo Oncracional (gls'min) 120
Contador 8  Modelo No tiene Maximo Fluio Operacional(gls/min) 600
Da del 9 Marca No tiene Fecha de Calibracion del Serafin 26 de Enero de 2005
P ‘:‘d ¢ 10 _N° de Serie No tiene Temperatura de Calibracién °F 68
robador - > -
. Cocficiente de¢ Expansion Matcrial
otri ad(Gl 500 0.000033
Volumétrico 11 Capacidad(Gls) PenbadorV ' o d)
12 Fluio 1 l Fluio2 Fluio 3 Flujo 4 Fecha Anterigr de Calikracidn
Datos de la 13 Flujoen GPM 150 l 300 400 2004
Calibracion 14 Factor antiruo a ajustar (MF)= 0.9988 1 10001 1 00013
15 APl Corregido producto 40A4I l LY
16 Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacion en ¢l Contometro)
Temp. Vp . Vol. Corr. Temp. Vm Vol. Corr. N ..
17 Flujo 1 Pasada CF (Gal) Cts Ctl (Gal) CE (Gal) Ctl Cpl (Gal) Factor % Desviacion
GPM) 1 8150 499 N0 1 00n4 novQs 49198 7700 50000 099170 ] 0000 495 9 099623 -0377%
19 ( 2 81.40 498 90 1 0004 09895 49388 78 00 499 00 099120 1 0000 494 6 099853 -0.147%
20 3 R2S0 501 00 1 000§ 09R90 405 73 83150 507 00 0 98950 1 0000 496 7 099798 -0 72020~
21
22 150 Prr—adio B1RN Q963 | 0005 09803 494 §3 7950 S0033 0 W08 1 0000 495 73 099758 -0 °
23
24 Nuevo Factor (MF)= . . T REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
1 1
25 Probador Volumétrico (Serafin Medidor (Indicacién en el Contémetro)
26 Pasada Tc.mp. Ve Cts Ctu Vol. Corr. 1 c.mp. V‘m Ctl Cpl Vol;Corr. Factor % Desviacian
Flujo 1 (F) (Gal) (Gal) ()] ( Czal) (Gal)
27 (GPM) 1 R2S50 sn0 AN 1 0005 N OR90 404 74 R3 50 50100 098950 1 0000 40§ 7 099798 -0 202%
a8 2 8375 <10 30 1 000S 09892 49515 R4 50 S01 &0 0.98800 1 00 495 8 0 99874 -0 126%
29 3 R1S0 enn 10 1 nnnA 09RK95 495 07 R2nn sol110 098920 1 (00 408 7 0 99875 -0 1789~
3
t;ﬂ 300 Pramadia R7SR SN0 I3 ] ONNS NQg9 404 0R 67 R133 501 3000 0 9R290 1 0 495 74 0 99849 -0 151~
32
33 Nuevo Factor (MF)= . T RI-IZALIZE CO‘RRI DA PARA OTRO FLUJO
34 Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacion en el Contometro)
Temp. A Temp. . 8
35 Pasada P vp Cts cu Vol. Corr. P Vm cul cpt  VoLCorm  ptor % Desviacién
Flujo 1 CF) (Gal) (Gal) CF) (Gal) (Gal)
(GPM) 1 %150 SO0 OO nona 09R9S 404 97 7700 50000 099170 1 0000 4959 0 99873 -0 177°~
2 8140 499 80 1 0004 09895 49477 7800 499 90 099120 1 0000 495 5 099853 -0147%
38 3 ___ 4160 S00i0Q0 10004 09895 495 07 7900 50000 099070 1 0000 495 4 099944 -0056%
450
40 |pea~edio R1S0 42097 1 0NNA 0oR0s 4040374 IR0 49997 Q09912 495 7 099873 -0127%
41
42 Nuevo Factor (MF)= REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
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HOJA DE CALIBRACION DE MEDIDORES DE FLUJO TIPO DESPLAZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA MECANICO

CONTRATISTA ICONSORCIQ INGENIERIA ELECTR(  SFLSR1 -FAMEYCOSAC Eccha 4= Calikesr’" n- 29 de Abril de 2005
I  Ubicacion/Producto Planta de Ventas-R finrin Conchin. Pumite N*4 /DIESEL 2
Datos del s N
. 2 N" & Contomcerro 50
Sistema de . .
3 Tipo Top Loadine
Despacho 4 Fabricante SMITH METER INC.
Mecinico 5 [Totalizador Inicial 616215706 | Lectura Final 1 616221206 I Final -Inicial Issoe
Datos del 6 ldentificacion Comometro N* S0-Top Loading Fabnicante SMITH METER INC.
tos de 7 N de Scrie No tiene Minimo Flujo Operacional (glmin) 150
Contador % Modelo No tiene Maximo Flujo Operacionaltels: ‘min) 450
Datos del 9 Marca No tiene _ Fecha de Calibracion del Serafin 26 de Enero de 2005
ﬁ(:sd © 10 N° de Serie No tiene Temoeratura de Calibracion °F 638
ador e e .. .
. Coeficiente de Expansion Material
; Stric 00 0.000033
Volumétrico 11 Capacidad(Gls) 5 Proldor V alumétrico (d)
12 Flujo | Flujo 2 Flujo 3 Flujo 4 Fecha Antenor de Calibracion
Datos de la 13 Flujo en GPM 180 300 430 9 de Marzo de 2005
Calibracion 14 Factor antiguo a ajustar (MF)= 0.9MW5s 1.007 1.008R
15  API Corregido producto 34. l[ l N
16 Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacion en el Contémetro)
Vp X Vol. Corr. Temp. Vm Vol. Corr. o .
17 Fluo 1 Pasada Temp. CF) (Gal) Cts Ct (Gal) CF) (Gal) Cu Cpl (Gal) Factor % Desviacion
18 . 9 77.50 49975 1.0003 0.9920 19591 76.00 499.70 0.9926 1.0000 496.0 099981 -0.019%
19 (GPM) - 7630 50075 1.0003 0.924 49708 76330 50036  0.9923  1.0000 4967 1.00086 0.086"
20 3 79.70 3499.KR 1.0004 0.9908 495,47 77.00 499 96 0,9922 1.0000 496.1 0.99880 -0.120%
-
22 180 Promadio 7790 500,13 1.0003 0.M17 496.15 76.50 500.04 0.9924 1.0000 196.24 0.999K%2 -0.018%
33
24 Nuevo Factor (MF) REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
L ¢ 1
33 Probador Volumetrico (Seratin) Medidor (Indicacion ene Contdmetro)
Vp Vol. Corr.  Temmp. Vm . Vol. Corr. i L
26 s . 3 t N 1 d o /
Fluio 2 Pasada Temp. P (Gal) Cts C (Caly CF) (Gal Ciu Cp (Cialy Factor o Desviacion
= G‘:M‘ 1 76.50 500.25 1.0003 0,924 496.59 76.50 500.20 0.99_4  1.0000 496.4 1.00039 0.039%
2 { ) 2 76.50 199.62 1.0003 0.9924 19596 77.00 499.60 0.9922 1.0000 195.7 1.00052 0.052%
29 3 79.70 499.75 1.0004 0.990RK 495,34 76,00 499 80 0.9926 1.0000 496.1 0.99847 -0.153%
30
5T 390 pomaio 7737 19987  1.0003 0.W19 49337 76.50 499.8667  0.99340  1.0000 496,07 0.99979 -0.021%
32 m
33 Nuevo Factor (MF)= ReAL1ZE R A PARA& FLUJO
I I ) |
34 Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacion en el Contometro)
\% Vol. . Temp. \% . . .
35 Pasada p Cts cu Cor P m cu cpt VOO pctar o, Desviacion
Flgo 3 Temp. ("F)  (Gal (Gal) (F) (Gah (Gal)
—
36 (GPM) | 76.50 500.37 1.0003 0.9924 496.71 77.00 500.40 0.9922 1.0000 496.5 1.00042 0.042%
37 2 79.70 499.37 1.0004 0.9908 49497 76.00 499 40 0.9926 1.0000 495.7 099851 -0.149%
R 3 77.50 49987 1.0003 0,920 496.03 76.50 499,90 0.9924 1.0000 496.1 0.999R8 S -0.015%
39
430 Promcdio 77.90 49987 1.0003 0.wWI17 495.8999 76.5 499,90 0.99240 1.0000 496.10 0.99959 -0.041%

41
42 Nuevo Factor (MF)= ﬁEAEl;LHRmA PARARFEUJO

G8



CONTRATISTA [CONSC 10 INGENIFRiA EIl *CTRODIESEL SR1 - FAMEYCO SA C
1 Ubicacién/Producto

Datos del
Sistema de
Despacho
Mecanico

Datos del
Contador

Datos del
Probador
Volumétrico

Datos dc la
Calibracién

HOJA DE CALIBRACION DE MEDIDORES DE FLUJO TIPO DESPLAZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA MECANICO
Farh de Calibme'én- 22 de Abril de 2008

Planta de Ventas-Refineria Conchan- Puente N* 2 /DIESEL 2

2 N®de Contémetro 28
3 Tipo Top Loading
4 Fabtricante SMITH METER INC.
S Toualizador Inicial 6222438 Lectura Final T 6227938 Final -Inicial 5500
6 Identificacion Contoémetro N” 28-Too Loading Fabricante SMITH METER INC.
7 N®de Sene No tiene Minimo Flujo Operacional (gls/min) 150
& Maodelo No tiene Miximo Flujo Oneracional(® l/min) 450
9 Marca No tiene Fecha de Calibracion del Serafin 26 de Encro de 2005
10 _N°® deScrne No ticne Temoperatura de Calibracion °F
11 Capacidad(Gls) 500 Coeficiente de l::fp‘tmsuon Material 0,000033
Valimérric  (d)
12 Fluio 1 Flio2 Fluio 3 Flujo 4 Ferha A de Calitracion
13 Flujo en GPM 180 300 430 11 de Marzo de 2005
14 Factor antiguo a ajustar (MF)= 09998 T 1 0006 09975
1S AP1Corregido producto 3l I
16 Probador Volumétrico (Serafln Medidor (Indicaciéon en el Contémetro)
. Vp Vol. Corr. Temp. Vm Vol. Corr. L.
T .CF . . o s .
17 Flvjo 1 Pasada emp. (CF) (Gal) Cts Ctl (Gal) CF) (Gal) Ctu Cpl (Gal) Factor % Desviacion
18 GPM) i 76 50 49975 1 0003 090024 4906 09 76 00 S0000 0999%6 1 0000 40A3 Nn oooxe -NNAaYo.L
19 ( 2 76 50 S0000 11,0003 09924 496 34 76 50 50020 09924 1 0000 4964 0 99988 -0017°%
20 3 79 70 S0012 ] 0004  0990R 495 71 77 00 S0040 0.9922 1 0000 4965 0 9984° -0 158°~
| 21
72 180 Prac~din 77 57 49994 1 NN NOQJY 404 NS 76 SN 50020 099 496 40 0 99979 -0071%
23
24 Nuevo Factor MF)= REALIZE CORRIDA PARAOTROFLUJO
T 1
2s Probador Volumétrico (Serafin Medidor (Indicacién en el Contémetro)
. \" Vol. . . . .
26 Pasada Temp. (F) . P Cts Ctl ol ‘Corr Tc.mp \{m Ctl Cpl Vol. Corr Factor % Desviacion
Flujo 2 (Gial) (Ga]) (°F) (Gal) (Gal)
(GPM) ) 7984 SNNLO0 1 0MN4 N0QYS 404 04 77 0n 50050 00023 1 0n0OO 40A6 N Q0279 0121%
2 76 48  499R0 ] 00N 09970 40504 76 4§ S00°0 0992] 1 0000 4962 0 o038 -0 067%
29 3 77200  S0000 ] 0N NQQ72 496 75 76 °n 50040 09922 1 0000 496 5 0 00050 -0 050%,
20 300
31 Promedio 77 77 49997 | 03 09919 496 0749 76 75 500 3667 09920, 496 46 0 999 -0 078°%
32
33 Nuevo Factor MF)= - REIALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
34 Probador Volumétrico (Serafin Medidor (Indicacion en cl Contémetro)
. \% Vol. . T . Vi . .
3s Pasada Temp. (F) P Cts Ctl ol. Corr e.mp m Ctl Cpl Vol. Corr Factor % Desviacion
Flujo 3 (Gal) (Gal) C°F) (Gal) (Gal)
|36 | (GPM) 1 76 4° 408 7S | NN N0Q20 494 90 76 45§ 50090 0992} 1 0000 4969 099589 0411%
2 7700 50075 10003 09922 496 99 76 80 49490 0,9922 1 0000 4910 101212 1212%
3R 3 79 %4 SO08S 1 NnM4  009}5 496 79 7700 49953 09973 ) 0000 4957 100223 07273%
430
40 | Promedio 7717 50012 1 0003 09919 40/ 2957 76 8 498 44 099" 4949 56 1 41 Gl4aleL
41
a2 Nuevo Factor (MF)= REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO

o8



HOJA DE CALIBRACION DE MEDIDORES DE FLUJO TIPO DESPLAZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA MECANICO

CONTRATISTA CONSORCIO INGENIERIA FL& TRODIESEL SRI1 - FAMFYCOSAC Ferh' de Calikran’an: 10 de Marsa da 2005
1 U bicacion/Producto Planta de Ventas-Rcfineria Conchan- Puente N° 2 /KERO
Datos dcl .
. 2 N* de Contometro 43
Sistema de " -
3 Tipo Top Loading
Despacho 4  Fabricante SMITH METER INC.
Mecanico S  Totalizador Inicial 180418 Lectura Final | 183420 Final-Inicial 3002
Datos del 6 Identificacion Contometro N* 43-Top Loading Fabricante SMITH METER INC.
4 7 N°®de Sene No tiene Minimo Flujo Operacional (gls/min) 120
Contador 2 Modelo No tiene Maximo Flujo Operacional(gls/min) 600
D del 9 M arca No ticne Fecha de Calibracion del Serafin 26 de Enero de 2005
atos de 10 N° deSerie No tiene Temperatura de Calibracion °F 68
Probador Coeficicnte de Expansion Matcrial
Volumétrico 11 Capacidad(Gils) 500 pans ) 0,000033
12 Flujo 1 Flujo 2 Flujo 3 Flujo 4 Focha Anteriar de Calit-acion
Datos de la 13 Flujoen GPM 150 400 600 2004
Calibracion 14 Factor antiguo a ajustar (MF)= 0,9982 100012 1 00013
15 API]Corregido producto 49,41 '
16 Probador Volumétrico (Serafin) Mecdidor (Indicacidn en ¢l Contometro)
Temp. Vp . Vol. Corr.  Temp. Vm . Vol. Corr. o N
17 Flujo 1 Pasada CE) (Gal) Cts Ctl (Gal) CF) (Gal) Ctl Cpl (Gal) Factor Y Desviacion
18 GPM) 1 7700 S0200 1000 09917 497 OR 87 00 503 00 0 9892 1 0000 497 6 1 ONOR3 0 083%
19 ( 2 81 50 50100 1 0004 09895 495 96 & 00 50400 0 9887 1 0000 498 3 0 99530 0 470%
20 3 81 90 SOORO 10005 0 9892 4956° 83 50 501 00 0 9RRS 1 0000 495 2 1 0077 0077
21
22 150 Promedio R0 13 50127 1 0004 09un] 496 52 87 % 50267 0 9RN 1.0000 497.04 0 99896 0D 104%
23
74 Nuevo Factor (MF)= I I RIEALIZE CORRIDA IPARA OTRO FLUJO
25 Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacidn cn el Contémetro)
Temp. Vp Vol. Corr.  Temp. Vm . Vol. Corr. L
26 Pasada . Cts Ctl - Ctl Cpl Facto % Desviacio
Flujo 1 CER (feD Gah CR  (Gah P (Gal) actor o esviacton
27 (GPM) 1 7970 49900 10004 09943 49635 R 00 50000 098920 1 0000 494 6 1 00353 0353%
28 2 8000 50000 ] 0004 0 995 497.70 R? 90 500 00 0 98KR70 1 0000 404 4 1 00677 0677
29 3 81 00 498 RO 10004 09957 496 82 ]300 500 50 0 98850 1 0000 494 7 1 00479 0 4200~
30
400
31 lem-v“n 8073 49927 1 0004 09950 496,9708 R 97 500 1667 0 9RK]RN 1 Q0487 0487
32
33 Nuevo Factor (MF)= . . RIEALIZE CORRIDA IPARA OTRO FLUJO
34 Probador Volumétrico (Secrafin) Medidor (Indicacién en el Contometro)
Temp. Vp Vol. Corr. Temp. Vm Vol. Corr.
35 Pasada B Cts Ctl . Ctl Cpl P iacid
Flujo | CF) (Gal) Gal) CF) (Gal) p (Gal) Factor 7o Desviacion
36 (GPM) 1 77 00 74989 10003 09917 743 89 ]2 00 74956 098920 1 0000 7415 1 00377 03774
37 2 7970 75000 10004 09%3 746 01 83 00 75010 098920 1 0000 742 0 1 00541 0541%
38 3 78 89 75011 1 0004 0.9922 744 53 &1 00 75039 098910 1 0000 7420 1 00339 033%%
39
600
40 Promedio 78 S3 15000 ] 0003 09927 744 088 R? 0 749 95 09R9}7 1 24183 1 00402 0 ii"“/II
41
42 Nuevo Factor (MF)= REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO

.8



HOJA DE CALIBRACION DE MEDIDORES DE FLUJO TIPO DESPLAZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA MEC ANICO

CONTRATISTA 1
Datos del !
Sistema de §
Despacho 4
Mecénico s
Datos del s
Contador 2
Datos del ;
Probador
Volumétrico 11
12
Datos dcla 13
Calibracién 14
15
16
17
20
| 21
2
k)
24
28
26
r—
27|
31
P
33
34
35
|37 |
! 39
490
41
42

C ¢ IRCIO INCENEERIA FI ECTRNONIESEL SRI -FAMFVCOSAC
Planta de Ventas-Refineria Conchan- Puente N® 2 /DIESEL 2

Ubicacion/Producto
N¢de Contémetro 42

Tipo Top Loading
Fabricante SMITH METER INC.
Totlizador Inicial 7348026 | Lectura Final

Identificacion

N°®de Scric No tiene
Modelo No tiene
Marca No tiene
N° de Serie No tiene
Capacidad(Gls) 500

Flujo en GPM
Factor antiguo a ajustar (MF)=
APl Correeido producto

Pasada  Temp. (°F)

Flujo 1 L 77 40
(GPM) 2 76 48
3 79 68

150 Promedio 17 R

Nuevo Factor (MF)=

Pasada  Temp. ("F)

Flujo 2
(GPM) 1 16 48
76 &R
3 79 68
3% | promedio 2755

Nuevo Factor (MF)—

Pasada  Temp. ('F)
Flujo 3
(GPM) 1 76 4%
2 79 68
3 77 50
450 )
Promedio 17 8

Nuevo Factor (MF):

Contémeto N* 42-Top Loading

7353525

Flujo 1 Flujo 2
150 300
0 9999 1 0015
RN
Probador Volumétrico (Serafin)

Vp . Vol. Corr.
(Gal) Cts Cu (Gal)
S0087 10003 09920 497 02
500,12 10003 0 9924 496 46
50037 10004 0 990R 495.96
5004s 10003 09917 496 4%

I
Probador Volumétrico (Serafin)

Vp Voal. Corr.
Cts Ctl
(Gal) (Gal)
S007S 10003 09923 496 54
49875 10MmM3 0 9M1 495 05
50012 1 0na 0997 495 AA
499.7]) 1 003 099]8 495 7483
I
Probador Volumétrico (Serafin)

Vp Cts cd Vol. Corr.
(Gal) (Gal)
50000 10003 0 9924 496 34
499,12 10004 0 9908 494 72
49850 10003 0 9920 494 67
49921 10003 09017 495 241S

Eerha de Calike

Final -Inicial 5499
Fabricante

Minimo Flujo Oocracional (gl¥/min)
Maximo Flujo Operacional(s:1s/min)
Fecha de Calibracion del Serafin

Temoeratura de Calibracion °F

Cocficiente de Expansion Material

[Prohadar Vatum " g (d)

Flujo 3 Flujo 4
450

1 0019

* - 26 de Abril de 2008

SMITH METER INC.
150

laso

26 de Enero de 2005
68

0.000033

Fecha Anterior de Calibracién
11 de Marzode 2005

Medidor (Indicaciéonen el Contémetro)

Tenp. Vm
CF)  (Gal) c Cp!
7500 50090 09926 | 0000
7648 S0020 09924 1 0000
7490 S0040 09922 | 0000
I 46 SN0 S0 09974 1

Vol.

Corr. Factor
4972 09995
496 4 100012
496 S 0.9989]

496 70

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO

Medidor fIndicacién en el Contémetro)

Temp. Vm
P (Gab c Crl
74 49 S00 20 099240 ] 0000
T200 49% 80 099220 ] 00M
T210 50020 099260 1 0000
76 86 499 7333 ( v0240 1 0000

Vol Factor
Corr.
496 4 100078
404 9 100028
4048 § Nn9983}
49594 0.9996

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO

Medidor (Indicacién en el Contémetro)

Tenp. Vm

. Cu Cpl

CF)  (Gal) ! P

7% 87 50012 099220 1 0000
76 00 49920 099260 1 0000
76 50 4092 60 099240 1 0000
265 49931 09924

% Desviacion

-0035%
0012%
-0109%

-0044%

% Desviacion

0078%
0028%
-0169%

-0038%

0 074%
-0 159%
-0 029%

Vol.
Corr. Factor %% Desviacion
(Gab
496 ° 100024
495 5 099841
494 8 09997]
495 51 099945

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO

-0 055%

88



HOJA DE CALIBRA CION DE MEDIDORES DE FLUJO TIPO DESPLAZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA MECANICO

CONTRATISTA CONSORCIQ INGENIERIA EI FCTRODIES¥I S.R.L-FAMEYCOS A € Facha de Calihmcian 14 de Mar>n de 2005
1 Ubicacion/Producto  Planta de Ventas-Refineria Canchan- Puente N°1 /KERO
Datos del -
. 2 N°de Contometro 26 _
Sistenm de . .
De ho 3 Tipo Top Loading -
spac 4 Fabricante SMITH METER INC.
Mecénico 5 Toalizador Inicial 2953546 | Lectura Final 1 2956560 Final -Inicial 13014
Datos del 6 Identificacién Contometro N°26-Top Loading Fabricante SMITH METER INC.
. 7 N®de Serie 45287287 Minimo Flujo Operacional {gls/min) 120
Contador & Modelo SMITH METER INC. Maximo Flujo Operacional(s1s min) 600
Datos del 9 Marca No tiene Fecha dc Calibracion decl Scrafin 26 dc Enerodc 2005
atos de 10 N°® de Serie No tiene Temperatura de Calibracion °F 68
Probadar Coeficicnie de E ian Material
Voumétrico 11 Capacidad(Gls) 500 oeficienie de Expansian Materia 0.000033
Volum 1Ay
12 Flujo 1 Flujo 2 Flujo 3 Flujo 4 Fecha Anterior de Calibraciin
Datos de la 13  Flujoen GPM 150 300 450 2004
Calibracion 14  Factor antiguo a ajustar (MF)= 0 9998 1 001 0,9996
15 API Cormregido producto 40.4
16 Probador Volumétrico (Serafin Medidor (Indicacion en el Contometro)
Temp. Vp Vol. Corr.  Temp. Vm Vol. Corr. o L.
17 Flujo 1 Pasada CF) (Gal) Cts Ctl (Gal) CF) (Gal) Ctl Cpl (Gal) Factor %o Desviacion
| IE (GPM) 1 f]1 50 500 00 ] 0004 09895 494,97 82 00 500.10 0 98890 1 0000 494 5 1 000RS 0085%
| 19 2 8750 49.80 1,0006 09909 495 57 81 00 499 00 0 98970 1 0000 493 9 1 00346 0,346%
20 3 8375 4900 10005 09892 493.87 84 S0 499 50 0 98800 1 0O 493 S 1.00073 0073%
| 21
2 3% bramedio 8475 49960 10005  00R99 49480 82 S0 499531  0O%®0 10000 49307 100168 0 149
px]
24 Nuevo Factor (MF)= REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
1 [
25 Probador Volumétrico (Serafin Medidor (Indicacion en el Contémetro)
Temp. Vp Vol. Corr.  Temp. Vm Vol. Corr. L
26 Pasada . Cts Ctl o Ctl Cpl Fact % ' [}
Flujo 2 CEY  (Gad ) (Gah Iya) (Gal) P (=D actor ¢ Desviacion
1 8250 500.20 10006 09909 495 97 81 00 50240 0 98970 1 0000 497 2 099247 -0253%
(GPM)
2 8325 50030 ] 0005 09892 495 15 84 SO 501 R0 0 9KKR00 1 0000 495 R 09974 -0 12%0/
29 3 8150 S0010 100Mm 09895 495 07 %2 00 50110 0 98K90 ] Q000 495S 000905 .0 09
300 .
31 IProm~dio 8425 50020 ] 0005 09899 4953968 82 S0 5012667 0 988R7 1 0000 496 18 09 -015
k%)
kil Nuevo Factor (MF)= REALIZE C?RRIDA I;ARA OTRO FLUJO
34 Probador Volumértrico (Serafin Medidor (Indicacién en el Contémetro)
Temp. Vp Vol. Corr.  Temp. Vm Vol. Corr.
35 Pasada . Cts Cl " tl ) 9 iacio
Flujo 3 CF) (Gal) s (Gal) “F) (Gal) C Cpl (Gal) Factor % Desviacién
L3 (GPM) 1 8300 SOI 80 10005 09887 49638 84 00 50340 098870 1 0000 4977 09973° -0 a0/
37 2 8250 50020 10005 09890 494 93 82 00 50210 0 98920 1 0000 496 7 099649 -0351%
38 3 ROOD  49R.50 1 0004 09902 493 R} 81 on 500 00 0 98970 1 0000 491 9 099790 -07)res
' 39
450
49 P Aia 8183 50017 ] 000S 09893 4951400 823 50183 0 98970 1 406.41 099723 -0277%
41
42 Nuevo Factor (MF)»= REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO ]

68



HOJA DE CALIBRACION DE MEDIDORES DE FLU.JO TIPO DESPLAZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA MECANICO

CONTRATISTA ICOES(\R CI0 INGFNIFRIC ELECTRODIFESEL S Rl - FAMEYCO S A C Eecha de Cafites Y An: | Sde Marza i~ 2005
1 Ubicacion/Producto Planta de Ventas-Retineria Conchian- Puente N* 3 /KERO
Datos del A
K 2 N° de Contometro 34
Sistema de . —_—
De h 3 Tipo Top Loading
spachio 4 Fabricante SMITH METER INC.
Mecanico 5 Totalizador Inicial 514285 Lectura Final T 517289 Fimal -nicial [3004
Datos del 6 Identificacion Contometro N° 34-Ton Loading Fabricante SMITH METER INC.
atos de 7 N°deSerie 480-28310-7332 Minimo Fluio Operacional (gls/min) 120
Contador s Modelo SMITH METER INC. Miaximo Fluio (™¢racionalfels/min) 600
Da del 9 Marca No tiene Fecha de Calibracion del Serafin 26 de Enero de 2005
o l:sd e 10 N° deSerie No tiene Temperatura de Calibracion “F 68
robador . - L. .
A . Cocficiente de Expansion Material
Volumétrico 11 Capacidad(Gls) 500 Ib mhader Volum strice /) 0,000033
12 Flujo 1 Flujo 2 Flujo 3 Fluyio4 lEecha Anterior de Cal' acior
Datos de la 13 Flujoen GPM 150 350 600 2004
Calibracion 14 Factor antiguo a ajustar (MF)= 0 9989 1.0015 1 0011
15 APl Corregido producto 404 1
16 Probador Volum&rico (Serafin) Medidor (Indicaciéon en el Contémetro)
Temp. Vp Vol. Corr. Temp. Vm Vol.Corr. o L.
17 Flujo 1 Pasada P (Gal) Cts Ctl (Gal) CE (Gal) Cul Cpl (Gal) Factor % Des viacion
18 (GPM) i 8 S0 49080 1 onNs N 9890 404 &4 R §0 S00 00 0 9KRSO 1 0000 494 3 1 000S8 N 0S8%
19 ! 2 85 50 49800 1 0006 0 9875 492 06 82 00 499 00 098750 1 0000 492 8 0 99857 -0143%
20 3 8 00 49600 1 onns 0 9887 490 A4 85 0N 500 00 098770 1 0000 403 9 0 99350 -0 650%
21
> 150 o mmedia 8367 4979% | s 00884 4°0 A1 8350 49967 008 49362 099755 i iiiﬁl
23
24 Nuevo Factor (MF)= REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
T 1 2
2s Probador Volumérico (Serafin) Medidor (Indicacion en el Contémetro)
! Temp. Vp . Vol.Corr. Temp. Vm Vol. Corr. . o L
26 Flujo 2 Pasada R (Gah Cts Ctl (el B (Gal) Ctl Cpl (Gal) Factor % Desviacion
27 (GPM) 1 RS 0N 5N2 S0 1 MNNA& 0 7R 406 A8 R7 00 503 nn 098670 | nnon 406 3 1 00068 0 06K~
28 R2 S0 S0000 10005 0 9%an 404 74 ]R3 Sn 501 00 098858 ] 0000 495 2 0 99899 .0101%
29 3 8 S0 50000 1 nNO6 0 9R7s 404 4 R2 00 501 o0 098750 1 0000 404 7 D ©ORSK -01429%,
30
350
31 Pmmedio 84 33 S0NRg3 1 anns 0 9881 405 1399 R4 17 snl 6667 098757 1 495 43 0 Q04> -0 058~
32
33 Nuevo Factor (MF)= REALIZE CORRIDA PAIRA OTRO FLUJO
34 Probador Volumérico(Serafin) Medidor (Indicacion en el Contometro)
Temp. Vp Vol.Corr.  Temp. Vm Vol. Com.
35 Pasada . Cts Ctl . 1 Cp!l ° iacio
Flujo 3 CF) (Gal) (Gal) CF (Gal) Ct p (Gal) Factor % Desviacion
36 (GPM) 1 83 N0 50000 1 000S 0 9887 494 59 81 an 501 00 098970 1 0000 405 g 0 99749 -N 2S5 1%
37 2 83 00 500.20 1 0005 0 9887 494 79 85.00 501,50 098770 1 0000 4953 099891 -0 109%
38 3 84 S0 50n°0 | oNNS N oggn 404 47 R6 0N 501 00 098720 1 0000 404 6 0 99976 -N0%4%
39
600
40 n a 83 S0 SN0 3 1 oS N oRe 404 41 R0 R4 n 50112 098820 ] 0000 495 25 0 99872 -0 ‘“"
41
42 Nuevo Factor (MF) REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO

06



HOJA DE CALIBRACION DE MEDIDORES DE FLUJO TIPO DESPLA ZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA MECANICO

CONTRATISTA [CONSORCIOINGENIERIA ELECTRODITSFI SR1 - FAMEYCOS.AC Fecha de Calbracian: |8 de Marza de 2008
1 Ubicacién/Producto Planta de Ventas-Refineria Conchdn- Puente N° 2 /KERO
Datos del .
. ] N de Contometro 29
Sistema de X .
De h 3  Tipo [Top Louding
spacho 4  Fabricante ISMITH METER INC.
Mecanico 5 Totalizador Inicial 688952 | Lectura Final | 691963 I Final -Inicial 3011
Datos del 6 Identificacion IContémetro N* 29-Top Loadinyg Fabricante SMITH METER INC.
atos de 7 Nde Serie M05287291 Minimo F luj o Oneracional (gl¥min) 120
Contador & Modelo SMITH METER INC. Maximo Fluio Oneracional(gls/min) 600
Datos del 9 Marca No tiene Fecha de Calibracion del Seratin 26 de Enero de 2005
o tzbd e 10 N° de Seric No ticne Temperaturadc Calibracién °F 68
robador . ., .
. Cocficiente de Ex pansion Matenial .
stri Is 00 0,000033
Volumétrico 11 Capacidad(Gls) 5 ll‘randor Volum&rnco d)
1 Flujo 1 | Fluio 2 Fluio 3 Fluio4 IFacha Ase  da Cal bracién
Datos de la 13 Flujo en GPM 150 I 400 600 2004
Calibracion 14 Factor antiguo aajustar (MF)= 0 998 | 1 0001 1 0005
1S APl Corregido producto 428 1
16 Probador Volumértrico (Serafin) Medidor (Indicacién en cl Contomectro)
Temp. Vp Vol. Corr. Temp. Vm Vol. Cormr. L.
7 Pasada . Ct tl . . tl 1 % D 6
1 Flujo 1 as a CF) (Gal) S C (Gal) CF) Gal) C Cp (Gal) Factor e Desviacion
18 Gf’M) 1 7900 S0000 1 0004 09904 495 38 79 00 502 05 0 99na 1 0000 4972 0 99678 -0372%
19 ( 2 79 50 500 10 1 0004 09902 495 39 8000 503 40 0 9899 1 0000 498 3 099412 -0588%
20 3 !N SO0 499 00 1 0004 09897 494 06 R000 S04 00 09899 1 0000 408 9 0 99029 -0971%
| 21
22 150 IPromedio 7967 499 70 1 00n4 09901 404 94 7967 50315 0 9901 1 498 15 099356 -0644%
23
24 Nuecvo Factor (MF) REPETIR LA CORRIDA
1 1 1
24 Probador Volumeétrico (Serafin) Medidor (Indicacian en ¢ Contometro)
. \'% . . . . .
26 Pasada Temp P Cts cu Vol. Com.  Temp Vm cu cpt VoL COm  actor % Desviacion
pj—— Flujo 2 (3 (Gal) tGah (*F (Gal) (Gal)
(GPM) 1 82 50 500 00 1 0005 09886 494 54 8200 497 70 09K890 1 0000 492 2 1 004R0 0480%
2 79 50 500 SO 1 0004 0 9907 495 78 7900 502 30 09904an 1 0000 497 S 0 99659 -0341%
29 3 79 SO 500 00 1 0004 0 9902 495 29 7900 S00 90 0990n4an 1 0000 490A | 0 90R38 -0 162%
400
31 Pramedio 8050 50012 1 0004 0 9897 4952025 8000 500 3000 098 498 25 0 99997 - °
32
33 Nuevo Factor (MF) REALIZE CORRIDA P?RA OTRO FLUJO
I
34 Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacién en d Contometro)
Temp. \% Vol. . Temp. . 8
35 Pasada . P P Cts Ctl ol. Comr L.mp vm Ctl Cpl Vol ~C°" Factor % Desviacion
Flujo 3 CF (Gal) (Gal) (3] (Gal) (Gal)
36 | (GPM) 1 80 50 49990 | 0004 (9897 494 95 72998 500 00 099020 ] oMo 4951 09971 -0 070,
37 2 8 50 500 00 1 000S 0 9886 494,54 8200 499 00 0,98890 1 0000 493 S 100218 0218%
3R 3 79 50 501 00 1 0004 09902 496 78 79.00 S01 00 0.99040 I 000 496 1 000}8 00]8%
39
600
40 In ®0) 83 S0030 | 0004 0 989S 4952567 %N 3 500 00 0 9ROK3 494 92 1 00069 g
41
42 Nuevo Factor (MF)= REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
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HOJA DE CALIBRACION DE MEDIDORES DE FLUJO TIPO DESPLAZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA MECANICO
1 IRCIO INGE \IFRIA FIFCTRONIESYT SR - FAMEYCOSAC

Ubic acion/Prodwcto

Nuevo Factor (MF)=

IPlanta de Ventac-Rafin sria Conchan. Pusete N°4 /DIFSEL

Fecha de Calik

sian- 17 de Abril de 2008

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO

N*® de Contometro S0
I‘[igo Top Loading _
Fabricante SMITH METER INC.
[T otalizador Inicial 616217515 Lectra Final 1 616228206 Final -Inicial Tioevo
Identificacion Contémetro N* 50-Top Loading Fabricante SMITH METER INC.
N dc Scric No ticne Minimo Flujo Opcracionat (els’'min) 150
Modclo No tiene Miiximo Flujo Opcracional{ el ¥min) 450
Marna No tiene Fecha de Calibracion del Serafin 26 Jde¢ Encro de 2008
N® de Serie No tiene Temperatura de Calibracion °F 68
. Cocticionte de Expansion Material
0 .000
Capacidad(Gls) S0 [Probador Volumétrico (d) 0 033
Flujo 1 I Flujo 2 Flujo 3 Flujo 4 Fecha Anterior de Calibracion
Fluio en GPM 150 { 300 450 9 dc Marzo de 2005
Factor antiguo a ajustar (MF)= 09887 | 1.001 1.009
API Corregido producto 34.2] I
Probador Volumemrico (Serafin) Medidor (Indicacion en o Contometro)
- Vol. Corr. Temp. Vm Vol. Corr. . o
Fluio 1 Pasada Temp. ("F) Vp (Gal) Cts Cil (Gal) R (Gal) Ctl Cpl (Gal) Factor % Desviacion
N ; iy 1 78.30 399,75 1.0003 03920 395,92 7100 399.70 0.95926 T.u0 396.0 0.999%4 -0.016%
(GPM) 2 77.50 500,78 1.0003 0,9924 497,10 77.50 500,40 0.9924 1.0000 496.7 1.00089 0.089%
3 80.70 499 8% 1.0004 0.9908 49548 78.00 499,96 0.9922 1.0000 496.1 0.998%4 -0.116%
150 Promedio 78.90 500,13 1 0004 09917 496,17 77.50 S00.04 0.9924 1,0000 196.24 0.99986 -0.014%
Nuevo Factor (MF) REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLWO
1 ¥
Probador Votumetrico (Serafin) Medsdor (Indicacion cn d Contometro)
. . Vol. Con. Tanp. Vm . Vol. Com. - L
. | S . N % c
Flujo 2 Pasada Temp. (°F) Vp (Gal) Cts (§1] (Gal) CF) (Gal) Cu Cpl (Gal) Factor o Desviacion
GPM‘ 1 76.30 500,35  1.0003 0.9924 49659 76,50 500.20 0,9924 1,.0000 4964 1.00039 0.039%
( ) 2 76.50 499.62 1,0003 0,9924 495 .96 77.00 499.60 0.9922 1.0000 4957 1.00052 0.052%
3 79.70 499.75 1.0004 0,990 49534 76,00 499,80 0.9926 1.0000 496,1 0.99847 -0.153%
300 Promedio 77.57 499,87 1,0003 09919 495,97 76.50 499.8667 0.99240 1.0000 496.07 0.99979 -0,021%
Nuevo Factor (MF)= REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
I 1 L §
Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacion en o Contémetro)
Pasada . Vp(Ga)  Cts cu °'G( l"" T":_‘)" g“l‘ cl Cpl Vol. Cor Factor % Desviacién
Flujo 3 Temp. CF) (Gab ( (Gah) (Gah)
(GPM) | 77.50 500.37 1.0003 0,9924 496,72 78.00 500.30 0.9922 1.0000 496.5 1.00046 0,046%
3 80.70 499.37 11,0004 0,9908 493,98 77.00 499,40 0,9926 1.0000 4957 0.99854 -0,136%
3 78,50 499 X7 1.0003 0.9920 49604 77.50 499,90 0.9924 1.0000 496.1 0.99988 -0.012%
450 Promedio 78.90 499 87 1,0004 0.9917 4959163 77.5 499,90 0,99240 1.0000 496.10 0.99963 -0.037%%
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HOJA DE CALIBRACION DE MEDIDORES DE FLUJO TIPO DESPLAZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA ELECTRONICO

T CONTRATISTA O DRCIOINGENIT*RIA FI F( TRDOMESE] SR 1 . FAMEYCO S A ¢ Cacha da(Calitra~ian- | 3 de Mavn de 2008
1 Ubicacién/Producto Planta de V entas-Refineria Conchan- Puente N®3/GASOLINA 90
Datos del .
Sistema de 2 N* de Contémetro 47
’ h 3 Tipo BOTTOM LOADING
Despacho 4 Fabricante SMITH METER INC.
Electrénico $  Totalizador hicial 26065666 Lectura Final T 26071167 | Final -lmicial I 5.501
6 Identificacion ACCULOAD 111 Fabricante SMITH METER INC.
Datos del 7 N® de Serie wM21 Minimo Flujo Oneracional (gls/min) 100
Contador & Moddo ALILI-S-XP-ALS-AL10000 Maximo Flujo Operacional(xs/min) 480
Da del 9 Marca No tiene Fechade Calibracion dd Semtin 26 de Enero de 2005
tos de 10 N© de Serie No tiene Temoeratura de Calibracion °F 68
Probador . Coeficiente de Expansion Material
Volumeétrico 11 Capac:dad(Gls) 500 Vo (d) 0.000033
12 Fluio 1 I Fluio 2 Fluio 3 Flgo 4 Fecha Anterior de Calibracién
Datos de la 13 Flujo en GPM 100 1 300 480 2004
Calibracion 14 Factor antiguo a ajustar (MF)= 0 99988 1,00015 1 0008
15 APl Corregido producto 63 71 T
16 Probador Volumétrico fSerafin Medidor (Indicacién enel Contémetro)
° Vp . Vol. Corr.  Temp. Vm . Vol. Corr. . o
emp. Tts N 1 % D 3
17 Fluio 1 Pasada Temp. ( F) (Gal) Cts Ctl (Gab °F) (Gal) Ctl Cp (Gal) Factor e Desviacion
18 (Gi’M) 1 & 00 sn0n0 12 1 0000 0 QQs 497 A4 7020 499,74 09947 1 0000 497 1 100110 0110%
19 7100 50025 10001 09947 497 65 7270 5000% 09943 1 0000 497 2 1 00084 0 084%
20 3 70 00 SNN NN 1 000] 0 QO4R 407 43 AQ 40 S0003 09948 1 0000 497 4 1 0000] 0 0onl%
21
22 100 Promedin MO00 SN0 |2 1 000] N Y9AR 497 S7 70 77 49995 09946 1 0000 497 25 Lo °
23
24 Nuevo Factor MF)= . REALIZE CORRIDA PARA OTROFLUJO
2 1
25 Probador Volumétrico rScrafin Medidor (Indicacién en el Contémctro)
. Vp Vol. Corr. Temp. Vm Vol. Corr. L
6 Pasad T . s %
2 Flujo 2 asada emp. ( F) Gal) Cts Ctl Gal) F) (Gal) Ctl Cpl (Gal) Factor e Desviacién
217 (GPM) 1 000 50037 1000} 00938 497 30 69 00 50022 09940 1 0000 497° 100016 0 016%
28 2 69.00 500.50 10000 09940 497 51 68,70 500.45 09943 1 0000 4976 099983 -0 017%
29 3 68 70 49987 10000 0QQa3 407 N AR 4N 49990 09948 1 0000 497 3 099946 -0 054%.
30
0 .
31 30 prarmedio & "3 50028 1 0000 0 Qa0 4972821 AR 70 SO0 1900 0 99437 1 0000 497 37 0 -0 018%
32
33 NuevoFactor (MF)= T . REALIZE CORRIDA PARA OTROFLUJO
1 1
34 Probador Volumétrico (Serafin Medidor (Indicacion enel Contémetro)
.pe Vp . . Vol. Corr. Temp. Vm Vol. Corr. L
35 Pasada Temp. (°F Cts Ctl . Ctl Cpl Fact %
Flujo 3 a emp. (°F) (Gal) s Gal) 'F) (Gal) p (Gal) actor e Desviacién
36 (GPM) 1 7175 490K ] 000} 0 Q0471 497 03 72 10l SN0 00 0 9ROMN 1 0000 4945 ] 005" 0 517°~
37 2 M 75 49975 1000} noos0l 496 R0 71 @0 50010 099380 1 0000 4970 0 Qou59 .0 najos
38 3 7200 50062 10001 0 9880 494 63 7320 500 89 0 98790 1 0000 4948 099969 -0 031%
39
480 .
40 Promedio 71 50 50000 10001 09922 496 1693 724 50033 0 99023 1,0000 495.44 1 00147 0 147%
41
42 Nuevo Factor (MF)=

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
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HOJA DE CALIBRACION DE MEDIDORES DE FLUJO TI1PO DESPLAZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA ELECTRONICO

CONTRATISTA Ico STOINGI'NIERIA FIF( TROM™MSSEL SR L.-FAMEYCO < A © T~cha de CalihraciAn: 12 de Mevn de 2008
1 Ubicacién/Producto Planta de Ventas-Refineria Conchan- Puente N°3 /Gasolina K4
Datos del X
Sistema de ] N°® de Contémetro 32
isiema e 3 Tipo BOTTOM LOADING
Despacho 4  Fabricante SMITH METER INC.
Electronico s Totalizador Inicial__ 18075279 Lectura Final I 18080780 | Final-Inicial Issor
Datos del 6 Identificacion ACCULOAD Fabricante SMITH METER INC.
tos ce 7 N° de Serie WM6 Minimo Flujo Operacional (gls/min) 100
Contador &  Modedo ALUI-S-XP-A10000 Maximo Flujo Operacional(gls/min) 480
D. del 9 Marca No tiene Fecha de Calibracion del Serafin 26 de Enero de 2005
Prm:sd 10 N°® de Serie No tienc Temncratura de Calibracion °F 68
obador . - . .
. Cocficiente de Expansién Matcrial
éri C dad(Gl 500 0.000033
Volumétrico 11 apacidad(Gls) o ot Volumérico (d)
12 Fluio 1 Fluio 2 Flujo 3 Flujo 4 Fecha Antcrior de Calibracion
Datos dela 13 Fluio en GPM 100 300 4R0 26 de Junio de 2004
Calibracién 14 Factor antiguo a ajustar (MF)= 0 98845 1 00014 1 00058
15 APl Comegido producto 63.8
16 Probador Volumérrico (Serafin) Medidor (Indicacién cn el Contémeto)
- Val. Corr. Temp. vVm Vol. Corr. o .
17 Flujo 1 Pasada Temp. (°F) Vp (Gal) Cts Cu (Gah CF) (Gal) Ctl Cpl (Gal) % Desviaciéon
1R (GPM) 1 AR IO S0l 37 1 0000 N 0Yv47 498 72 6R 68 501 00 09943 1 0000 498 | 0 115%
19 ! 2 68 70 499 S0 1 0000 09943 496 66 68,50 499 36 0 9948 1 0000 496 8 -0 020%
2 3 AR AN 50N 43 N oa78 09940 40« 31 AR 20 SO0 18 09947 1 0000 497 5 -0 245%
21
77 100 ~ io AR 4% 500 43 0 9993 NoYv4l 4097 23 AR 46 500 18 0 9946 1 497 4R -0 °
23
24 Nucvo Factor {(MF)= REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
I I I
25 Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacion en el Contémetro)
26 Pasada Temp. ('F) Vp (Gal) Cws cu Vol Corr.  Temp. vm cu Cpl Vol Corr. o Desviacion
Flujo 2 {Galy (Fy (Gal) (Gah
27 (GPM) 1 74 <0 snn 37 1 N No9o734 487 16 74 48 400 /7 09731 1 NnNNN 4R~ 2 0 7n2°%L
78 7S 00 S00 35S 1 0002 09738 487 3§ 74 90 S00 30 0 9738 1 0000 487 2 0 033%
29 3 75 28 S00 R7 1 0002 09778 AR7 3R 7570 500 93 0 9730 1 0000 487 4 -0 009Y~
30
31 300 Promedio 74 92 500 S3 1 NN 09733 487 79 7486 5007833 097330 1 0000 48693 0 076%
3”2
33 Nuevo Factor MF)= REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
[ 1
34 Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacién en el Contémetro)
. . . T .
35 Pasada Temp. ("F) Vp (Gal) Cts cu  Vol.Cor emp vm cu cpt YO COT o Desviacién
Flujo 3 (Gal) (°F) (Gal) (Gal)
36 (GPM) i 72 &0 500 50 1 0001 09738 487 31 7748 S00 28 0 9734 1 onno 487 0 0 069%
37 2 73 00 499 37 1 0002 09733 486,12 72,50 49 30 09731 1 0000 485.9 0,051%
38 3 74 N 499 12 1 0002 09731 485 79 74 10 499 21 0,9730 1 0000 485 7 0 012%
39
480
40 e io 7312 49 66 1 000? 09733  4R8A 4ns3 230 499 60 0.97317 48619 0 0aav,
41
47 Nuevo Factor (MF)= REALIZECORRIDA PARA OTRO FLUJO ]
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HOJA DE CALIBRACION DE MEDIDORES DE FLUJO TIPO DESPLAZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA ELECTRONICO
Farha de Calihmecitin: 20 de Julio de 2008

10 ING FNIER{A ELECTRODIFSEL SR 1 - FAMEYCO SA C
Ubicacién/Producto Planta de Ventas-Refineria Conchan- Puente N1 /Gasolina 97
N° & Contometro _23

Tipo BOTTOM LOADING
Fabricamte SMITH METER INC.
Towlizador Inicial 5001198 Lectura Final l 5006696 Final -Inicial 5498
Idertificacion Contdmetro N° 23-BOTTOM LOADING Fabricante SMITH METER INC.
N de Serie WMeé6 Minimo Flujo Operacional (els/min) 150
Maodelo ALUI-S-XP-A10000 Maiximo Flujo Operacional(gls/min) 450
Marca No tiene Fecha de Calibracion del Serafin 26 de Enero de 2005
N° de Serie No tiene Temperatura de Calibracion °F 68
Capacidad(Gls) 500 C°°"'°'°““';' de Expans o Material 0.000033
Flujo 1 Flujo 2 Flujo 3 | Flujo 4 Fecha Anteriar de Calihracian
Flujo en GPM 150 300 450 09 de Marzo de 2005
Factor antiguo a ajustar (MF)= 0 889995 0988426 0,9994 88 I
API1Corregido producto 63 Sl l
Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacion en el Contometro)
Pasad Tamp.(‘F)  Vp (Gal c cul Vol. Corr. Temp. Vm cu Col Vol. Corr. F % Desviacia
Flujo 1 asada P p (Gal) s t (Gal) CF) (Gal) t p (Gal) actor o Desviacion
(GPM) 1 69,50 49975 1 0000 0 9036 496 58 AO RN 49970 09925 1 0000 496 0 100126 0.1
2 69 75 50075 1 0001 0 9931 497 32 70 00 50046 09922 1,0000 496.6 100154 0154%
3 69,78 499 88 1 0001 09928 496,31 11 00 49996 09970 1 0000 496 0 100070 0,070~
150 Pramedin 0 (R sn0 13 1 0001 (9932 406 73 70 27 50004 09977 1 0000 496 16 100117 011™
Nuevo Factor MF) REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
| | T
Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacién en el Contémetro)
Pasada Temp. (F) Vp(Gal)  Cis cu Vol. Com. Temp. vm cu cpl Vol Corr. - poctor % Desviacién
Flujo 2 P P ' (Gh CF) (Gah P (Gal) °
(GPM) 1 66 S0 499 25 1 0000 0 9950 496,73 66 60 50020 09957 1 0000 498 0 099735 -026%~
7 67 S0 499 62 1 0000 0 9950 497 11 67 30 499 60 09952 1 0000) 497 2 099982 -()0] &%
3 67 00 49975 1 0000 0 99AR 408 |3 67 S0 499 RO 09950 1 0000 497 3 100168 0 16%°-
300
Ioram-dio 67 00 499 54 1 0000 0 9954 497 33 67 13 499 8667 099530 1 0000 4917 099962 -003%
Nuevo Factor MF)= REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
1 1 H
Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacidn en el Contémetro)
. Vol. . Temp. . :
Pasada Temp. (F) Vp(Gal) Cts Cul ol. Com e.mp vm Cil Cpl Vol. Corr Factor % Desviacion
Flujo 3 (Gal) F) (Gal) (Gal)
(GPM) 1 68 70 49975 1 0000 09947 497 10 67 00 50040 09953 1 0000 498 0 099811 -0 18~
2 66 20 50025 09999 0 9960 498 22 68 70 499 40 09943 1,0000 49 6 1,00336 0336%
3 67 00 s00 00 } 0000 0 9953 497 63 67 50 49990 09950 1 0000 497 4 100047 0047”4
450 I
Promedin 6713 SN0 00 1 0000 1) 9953 4976525 6711 49990 N Y9487 1 49733 [}

Nuevo Factor M F)=

REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO

—
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HOJA DE CALIBRACION DE MEDIDORES DE FLUJO TIPO DESPLAZAMIENTO POSITIVO O TURBINAS CON SISTEMA ELECTRONICO

CONTRATISTA » 10 INCENIERIA F1I ECTRODIESFL S.R1 - FAMEYCO SA C Tach~ de Calihmcian: 21 de lulio de 2008
1 Ubicacion/ Producto Planta de Ven'as-R~fneria Conchan- Puente N°] /Gas-84
Datos del Sistcma 2 N* de Contometro 24
de Despacho 3 Tipo BOTTOM LOADING
Electrénico 4 Fabricante SMITH METER INC.
5 Totalizador Inicial 11669139] Lectura Final 11674640 Final -Inicial
D del 6 Ientificacion Contémetro N* 24-BOTTOM LOADING Fabricante SMITH METER INC.
atos 7 N° de Serie WM6 Minimo Flujo Operacional (gs/min) 150
Contador 8 Modelo ALIILS-XP-A10000 Miximo F bijo Operacional{Js/min) 450
D del 9 Marca No tiene Fecha de Calibracion del Serafin 26 de Enero de 2005
Pm::d ¢ 10 N* de Serie No tiene Tanperatura de Calibracion °F 68
robador - . -
Volumétrico 11 Capacidad(Gis) 500 C°‘ﬁ°'°“‘v° de E""“"""d': Material 0.000033
12 Flujo 1 Flujo 2 Fljo 3 Flujo 4 F«ha Anterior de Calibracion
Datos de la 13 Flujo en GPM 150 300 450 9 de Marao de 2005
Calibracion 14 Factor antizuo a ajustar (MF)= 0.8845% 0,99745 1.01236
15 AP1 Corregido producto 63.7
16 Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (Indicacion en el Contometro)
Temp. Vol.Corr.  Temp. Vm Vol. Car.
- ° o l/ cvh 10
17 Fluio 1 Pasada P Vp (Gal) Cts Cu (Gal) CF) (Gal) Cul Cpl (Gal) Factor o Desviacion
18 J | 68.70 499,75 1.0000 0.9943 496,91 68,9 499,68 09940 1.0000 496.7 100047 0.047%
19 (GPM) 2 68.40 500.75 10000  0,9941 49780 6820  300.33 09947 1.0000 4977 100025 0.023%
20 3 67,70 499 88 1.0000 0.9950 497,37 67.50 500,14 09950 1,0000 4976 099946 -0,054%
21
b%) 150 promedio 6827 500,13 1.0000  0,9945 49736 6820  500.05 09946 1.0000 49733 100006 0.006%
23
24 Nuevo Factor (v F)= REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
25 rrobador Volumétnco (Serarin) Medidor (Indicacion en el Contémetro)
Temp.
26 Pasada P Vp (Gal) Cts cl VTCEI(: e T:.'E‘; : L;']"L cl cpl V""t;;‘l’”' Factor % Desviacion
. 3 h) )
27 F(‘_}“;:: 1 67.20 $00.35 1,0000 0,9953 497,89 66,60 500,08 09957 1,0000 979 099992 -0,00%%
28 ( ) 2 66.20 499.62 0.9999 0.9960 497,59 66.60 499,58 09957 1,0000 4974 100032 0,032%
29 3 66,60 499,75 1,0000 0.9957 497.58 66.20 500,60 09960 1,0000 498.6 09979 -0,204%
30
1 300 promedio 6667  499.87 10000 0,957 7,69 6647 00,0867 099580 1,0000 197,99 099940 -0.060%
; .
33 Nuevo Factor (MF)= REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJIO
34 Probador Volumétrico (Serafin) Medidor (lndicacion en ¢l Contéometro)
T X
35 Pasada Temp. Vp (Gal) Cts Cd Vol. ‘Corr. e.r:p Vm Ccu Cpl Vol. Corr. Factor % Desviacion
Flujo 3 CF) (Gal) (°F) (Gal) (Gal)
36 (GPM) 1 99.60 500,12 1,0010 09733 487,27 99.70 500,07 09733 1.0000 486.7 100114 0.114%
37 2 98.90 499,25 1.0010 0,9837 491,61 99,10 499,20 09738 1,0000 486.1 101130 1,130%
38 3 99,10 499,12 1,0010 0,9738 486,54 98,90 499,08 09738 1.0000 4860 100111 0.111%
39
40 450 Promedio 99,20 499.50 1.0010 0.9769 488,4764 992 49945 0.97363 1.0000 486,28 100452 0.452%
a4
42 NuevoFactor (MF)= REALIZE CORRIDA PARA OTRO FLUJO
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4.1.4. Modelo de Informe Técnico.

Conchan, 30 de Setiembre del 2005.

INFORME TECNICO N° 009-05-SRI

Sefior: Ing. Raul Cardenas-Ruiz Cuba

Supervisor de Mantenimiento - PETROPERU

Referencia: Trabajos realizados en Planta de Ventas

Del 01 al 31 de Setiembre del 2005.

1.

INTRODUCCION

El presente informe es para hacer de su conocimiento los trabajos Correctivos
realizados en Planta de Ventas en el ultimo periodo de nuestro contrato.

ANTECEDENTES

Los trabajos de mantenimiento correctivo 6 de emergencia se realizaron a solicitud de
la Jefatura de Mantenimiento y la Supervision de Planta de Ventas.

En este periodo no se realizaron las calibraciones faltantes para no sobrepasar el
presupuesto designado para el servicio.

ANALISIS

Los mantenimientos correctivos ejecutados se detallan a continuacion.
3.1. Fecha: 02/09/2005

- En el puente N° 6, se realiz6 cambio de filtro por uno nuevo otorgado por
Petroperu, en el despacho de Gas- 90.

3.2. Fecha: 05/09/2005

- Se realiz6 mantenimiento correctivo. Cambio de valvula Bottom loading de
contometro N° 21, de Gas-90, en puente N° 1, el cual tenia fuga debido a la
ruptura de un empaque, se colocé una valvula nueva, quedando operativo la
linea.



3.3.

34.

3.5.

3.6.

98

Se realizo trasegado de una cisterna de 9,000 Galones hacia otra cisterna de igual
capacidad a solicitud del Ing. Félix Rios, debido a agujero presentado en
cisterna que quedo retenido desde el sabado 03 de Setiembre.

Se instalé abrazaderas en mangueras de succion de aditivos (en tres puntos) de
2" cada uno.

Se reparé valvula Bottom Loading que se retiré de contdmetro N° 21, de puente
N° 1, Se pusieron empaquetaduras nuevas.

Se repar6 valvula de Bottom Loading de contémetro N° 32, de Gas-84, de puente
N° 3, que presentaba fugas debido a que los empaques estaban picados. Se
cambiaron dichos empaques y se dejo operativa la valvula.

Todos los trabajos se realizaron con el permiso N° 116662.
Fecha: 06/09/2005

Se realiz6 el siguiente mantenimiento correctivo. Cambio de pasarela del puente
de control debido a que la pasarela se habia colgado por ruptura de resortes
interiores. Se coloc6 una nueva pasarela, quedando operativa.

También se realizé mantenimiento correctivo a contometro N° 43, de puente N°2.
El registrador se encontraba atascado con la tarjeta, a la cual se desatasco e hizo
una limpieza correspondiente, quedando operativo.

Ambos trabajos se realizaron con el permiso N° 116674.

Fecha: 07/09/2005

Se cambi6é manga absorvedora de vapores del puente N° 2 al puente N°6, debido
a que estaba dafiado.
El permiso otorgado fue N° 116686.

Se cambi¢ el registrador del puente N° 4, contometro N° 49, de D-2, debido a
que el registrador no marcaba. Se cambio por otra que estabadisponible en taller.
El permiso otorgado fue N° 116685.

Se elimind fuga del filtro separador de solvente y se realizo limpieza de del area.
Asimismo se coloco plato ciego en valvula que tenia fuga.
El permiso de trabajo otorgado fue N° 116682.

Fecha: 09/09/ 2005

Colocacion de plato ciego y eliminacion de fuga en contometro N 34 de
Kerosene , en puente N° 3 . El trabajo se realizé con permiso N° 116709.

Fecha: 13/09/ 2005

Se realizé limpieza de filtro y diafragma del sistema de despacho de Gas-90, en
puente N° 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
contometro N° 53.

Se realiz6 limpieza del filtro del contémetro N° 51, de Gas-84, del puente N° 5.
Ambos trabajos se realizaron con permiso N° 116741.

Fecha: 14 /09/2005
Se realiz6 limpieza de filtros de Gas- 84, Gas-90 y Kerosene, en puente N° 6.

Reparacion de dos cables para toma de tierra de puente N° 2, los cables se
encontraban rotos desde el cocodrilo.

Se coloco 01 cable de tierra, en puente N° 6, con materiales obtenidos de taller.
El permiso de trabajo fue N° 117103

Fecha: 19 /09/2005
Se realizo6 retiro de viga soporte en puente N° 3. La viga fue llevado a taller.

En puente N° 3, se presento fuga por sellos de valvula de acople de D- 2, del
Sistema Bottom Loading. Se atendi6 la emergencia reemplazandose la véalvula
por otra que habia sido prevista para Stand By, en taller.

El sistema de despacho quedo operativo, mientras la valvula afectada fue llevada
a taller para reparacion.
Los trabajos se realizaron con el permiso N° 117145

Fecha: 20 /09/2005

Se realiz6 cambio de vélvula de acople de absorcion de gases, en puente N° 1.
Los ganchos sujetadores del acoplamiento de la véalvula se habian roto; después
del cambio el sistema se entregd operativo.

Se realiz6 mantenimiento correctivo a las cadenas de las cachimbas de los
sistemas de los puntos N° 43 (Kerosene), N° 28 (D-2) y N° 42 (D-2) en puente
N°2 y de Kerosene en puente N° 4.

En todas ellas se adecuaron las grampas en las cadenas para mayor seguridad en
el despacho.

Los trabajos se realizaron con el permiso N° 117206.

Fecha: 21 /09/2005

Se realiz6 limpieza de filtros de Gas-97 en puente N° 5 y de contometros N° 55 y
N° 65, en puente N° 6.

Durante la limpieza se extrajo arena y 6xido (% de Kg. Aprox.). Los filtros se
limpiaron con aire presurizado y se volvieron a colocar en su lugar .Los
sistemas se entregaron operativos.

El trabajo se realiz6 con el permiso N° 117220.
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Fecha: 22 /09/2005

Se realizo 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 o6xido. Los filtros se limpiaron y se
volvieron a colocar en su lugar. Los sistemas se entregaron operativos.

El trabajo se realiz6 con el permiso N° 117225.

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 extraccion y limpieza del contenedor de los filtros.

El trabajo se realizé con el permiso N° 117285.

Fecha: 30 /09/2005

Se realiz6 cambio de Turbina en contometro N° 28 de D-2, en puente N° 2,
debido a defecto presentado en turbina. Realizdndose maniobras de purga,
bridado de plato ciego, desmontaje de cachimba, retiro de turbina y reemplazo
por otro en buen estado, luego se retiré el plato ciego. Se mont6 la cachimba y se
puso en operacion el sistema de Top Loading. El cabezal no se cambio, esta
operativo. El trabajo se realizé con el permiso N° 117296.

. CONCLUSION

Los filtros de los puentes nuevos (N° 5 y N° 6) continuan ensuciandose,
principalmente de Gas-90 y Gas-84.

. RECOMENDACIONES

Se recomienda continuar con la limpieza periddica de filtros de puentes N° S y
N° 6.

Es todo cuanto informo.
Atentamente,

Enrique Virgilio Taboada Quispe
Supervisor Residente de Instrumentacion
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4.1.5. Presupuesto y Tiempo de ejecucion- valorizaciones.

Tabla 4.1 Presupuesto de Mantenimiento del Sistema de Instrumentacion.

Descripcion ’ Nucrll;ero V;;ZS/ Unidad To/t.;;l:b. Pllililci.to Il:z:fgilz?l
Equipos (S/) (S/.)

UNIDAD UDV /UDP

MANTENIMIENTO PREDICTIVO DE LAZOS DE CONTROL

Lazo de control presién diferencial 2.00 1.00 Glb 2.00 136.95 273.90

Lazo de control flujo 20.00 1.00 Glb 20.00 136.95 2,739.00

Lazo de control nivel 6.00 1.00 Glb 6.00 136.95 821.70

Lazo de control presion. 3.00 1.00 Glb 3.00 136.95 410.85

Lazo de control temperatura 6.00 1.00 Glb 6.00 136.95 821.70

MANTENIMIENTO PREDICTIVO DE TRANSMISORES

Trasmisor de flujo 21.00 1.00 Und 21.00 68.45 1,437.45

Trasmisor de nivel 1.00 1.00 Und 1.00 68.45 68.45

Trasmisor de presion 14.00 1.00 Und 14.00 68.45 958.30

MANTENIMIENTO PREVENTIVO INTEGRAL LAZOS DE CONTROL

Lazo de control presién diferencial 2.00 1.00 Glb 2.00 1,292.00 2,584.00

Lazo de control flujo 20.00 1.00 Glb 20.00 1,292.00 25,840.00

Lazo de control nivel 6.00 1.00 Glb 6.00 1,292.00 7,752.00

Lazo de control presién 3.00 1.00 Glb 3.00 1,292.00 3,876.00

Lazo de control temperatura 6.00 1.00 Glb 6.00 1,292.00 7,752.00

MANTENIMIENTO PREVENTIVO SALA DE CONTROL

Madédulos Input/Ouput FBMs, Procesador 1.00 2.00 Glb 2.00 54740  1,094.80

CP40, Interface

Estaciones de trabajo: AWSI, WP51 1.00 2.00 Glb 2.00 1,094.80 2,189.60

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE TRANSMISORES

Transmisor de flujo 20.00 2.00 Und 40.00 548.35 21,934.00

Transmisor de nivel 1.00 2.00 Und 2.00 548.35 1,096.70

Transmisor de presion 12.00 2.00 Und 24.00 548.35 13,160.40

MANTENIMIENTO CORRECTIVO TRANSMISORES

Transmisor de flujo 2.00 2.00 Und 4.00 548.35 2,193.40

Transmisor de presién 4.00 2.00 Und 8.00 548.35 4.,386.80

MANTENIMIENTO PREVENTIVO TERMOCUPLAS

Termocuplas 95.00 1.00 Und 95.00 91.12 8,656.40

MANTENIMIENTO CORRECTIVO TERMOCUPLAS
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Termocuplas 5.00 1.00 Und 5.00 91.12 455.60
MANTENIMIENTO PREVENTIVO TERMOMETROS

Termoémetros pe 18.00 1.00 Und 18.00 45.56 820.08
MANTENIMIENTO CORRECTIVO TERMOMETROS

Termdémetros 3.00 1.00 Und 3.00 45.56 136.68
MANTENIMIENTO PREVENTIVO MANOMETROS

Manémetros 50.00 1.00 Und 50.00 45.56 2,278.00
MANTENIMIENTO CORRECTIVO MANOMETROS

Manémetros 5.00 1.00 Und 5.00 45.56 227.80
CALDERAS.

MANTENIMIENTO PREDICTIVO DE CALDERA APIN/FOOSTER WHEELER

Lazo de control presion 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 presion 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
Valvula 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
Manémetros 4.00 1.00 Und 4.00 22.85 791.40
Termémetros 4.00 1.00 Und 4.00 22.85 91.40
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE CALDERA APIN/FOOSTER WHELER

Lazo de control presién 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 presion 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
Valvula 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
Manémetros 4.00 1.00 Und 4.00 45.56 182.24
Termoémetros 4.00 1.00 Und 4.00 45.56 182.24
SERVICIOS

MANTENIMIENTO PREDICTIVO TRATAMIENTO DE AGUA

Manémetros 9.00 1.00 Und 9.00 22.85 205.65




MANTENIMIENTO PREDICTIVO DESAREADOR

103

Controlador neumético de nivel 1.00 1.00 Glb 1.00 82.68 82.68
Controlador neumatico de presion - 1.00 1.00 Glb 1.00 82.68 82.68
MANTENIMIENTO PREVENTIVO TRATAMIENTO DE AGUA

Manémetros 9.00 1.00 Und 9.00 45.56 410.04
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DESAREADOR

Controlador neumatico de nivel 1.00 1.00 Glb 1,00 659.60 659.60
Controlador neumatico de presion 1.00 1.00 Glb 1,00 659.60 659.60
PLANTA DE VENTAS

MANTENIMIENTO PREDICTIVO SISTEMA DE DESPACHO

Sistema de despacho mecéanico 15.00 1.00 Glb 15.00 22.84 342.60
Sistema de despacho electrénico 10.00 1.00 Glb 10.00 22.84 228.40
MANTENIMIENTO PREVENTIVO SISTEMA DE DESPACHO

Sistema de despacho mecanico 13.00 2.00 Glb 26.00 656.23 17,061.98
Sistema de despacho electréonico 10.00 2.00 Glb 20.00 1,322.60 26,452.00
Termémetros 15.00 1.00 Und 15.00 45.56 683.40
Manémetros 4.00 1.00 Und 4.00 45.56 182.24
MANTENIMIENTO CORRECTIVO SISTEMA DE DESPACHO

Sistema de despacho mecanico. 4.00 1.00 Glb 4.00 656.23  2,624.88
Termoémetros 4.00 1.00 Und 4.00 45.56 182.24
Manémetros 1.00 1.00 Und 1.00 45.56 45.56
MOVIMIENTO DE PRODUCTOS

MANTENIMIENTO PREVENTIVO TERMOMETROS

Termémetros 40.00 1.00 Und 40.00 45.56 1,822.40
MANTENIMIENTO CORRECTIVO TERMOMETROS

Termémetros 7.00 1.00 Und 7.00 45.56 318.92
PARADA DE PLANTAS

MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARADA DE PLANTA

Pozo a tierra 2.00 1.00 Und 2.00 155.72 311.44
Valvulas de seguridad 15.00 1.00 Und 15.00 155.72| 2,335.80
Valvulas varec 15.00 1.00 Und 15.00 155.72| 2.,335.80
Mantenimiento predictivo UPS sala de control 1.00 2.00 Und 2.00 155.72 311.44
MANTENIMIENTO CORRECTIVO DE PARADA DE PLANTA

Valvulas de seguridad 5.00 1.00 Und 5.00 155.72 778.60
Vilvulas varec 5.00 1.00 Und 5.00 155.72 778.60
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OTROS MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS DEL SISTEMA DE INSTRUMENTACION

Personal técnico instrumentista, que sera

asignado _en caso se rquiera 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 Var. 8% 17953,12
Utilidad 6% 13464,84
Sub-Total 260320,24
IGV 19% 49460,85
Costo Total S/.309781,09

Los precios indicados son en base a las partidas inicialmente asignadas para el

Servicio, siendo reajustadas mensualmente conforme al Indice de Precios al

Consumidor de Lima, teniendo como tope el indice 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 articulo 44° del Reglamento

de la Ley de Contrataciones y Adquisiciones del Estado.

Los mantenimientos correctivos se dan en la mayoria de los casos, llegando a

sobrepasar el numero de veces presupuestado. Por ende se eleva la cantidad de Horas

Hombre empleadas.

Por lo tanto los costos sefialados en nuestra tabla son referenciales.




CONCLUSIONES

1. 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 contrastacion y el comisionamiento con el DCS

(en sala y en campo), teniendo en cuenta los procedimientos.

e Asi para el caso de los Transmisores, si al verificar la calibracion el error supera
el +/-2% del span del instrumento, se debe reemplazar el sensor.

e Para las Termocuplas, si al verificar la linealidad se observa una desviacion
mayor de +/- 5°F, entonces se debe reemplazar el sensor.

e En los Termdémetros si al verificar la linealidad se obtiene una desviacion
mayor de +/-5°F, entonces se debe reemplazar el termémetro.

e De igual manera para el Manometro, si el error supera el +/-5% del span,
entonces se debe reemplazar.

e En las Valvulas 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 valvula y asentar (asiento y tapon). Y si al verificar la calibracion
desde la sala de control en 0%, 50% y 100% de la carrera de la valvula y no

correspondiese al rango adecuado, entonces se debe reemplazar la valvula.

2. Sobre el Mantenimiento en Planta de Ventas.

e Para contometros mecanicos la desviacion debe ser menor a +/-0.5%, es decir
de 500galones debe haber una diferencia de +/-2.5galones. De lo contrario el
contometro estard descalibrado y se procedera ha realizar los ajustes en los

mecanismos de calibracion iterando con el serafin hasta alcanzar la condicion
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aceptable del +/-0.5%. Si el sistema ain asi no se mantiene dentro de la
condicion aceptable, entonces se debera reemplazar.

En los contdmetros electrénicos la desviacion resulta ser mucho menor y la
calibracién mas fiable y estable, porque se mantiene dentro de los limites
especificados de desviacion a lo largo de un tiempo determinado, mayor a los
mecanicos, y bajo condiciones especificadas en forma automatica. Por lo tanto

el Sistema de Despacho Electronico tiene mayor vida util.
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ANEXO A
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ANEXO B

P&ID DE PLANTA DE PROCESOS



ANEXO C

LISTADO Y UBICACION DE INSTRUMENTOS



UNIDAD TIPO . TAG UBICACION
FT12 Vapor de despojamiento a C-1
i FT13 Reflujo de diesel
FT14 Flujo de vapor a C-2
FT15 Flyjo de vapor a C-3
FT1614 Valvula de reflujo de diesel
Trasmisor FT21 Flyjo de vapor a C-5
FT17 Reflujo de gasolina
LTI10 Nivel de C-5
LT1109 Nivel de fondos de C-1
LT2 Nivel de C-3
LT3 Nivel de C-2
PTI Presion de tope C-1
PT29 Presion zona flash C-1
TE10 Plato 5
UDP TE1S5 Descarga de P-3/A/B
TE17 Gases de tope C-1
TE18 Plato de diesel
TEI19 Plato de kerosene
TE2S Reflujo de diesel
Termocupla |TE28 Zona flash
TE2 Gases de tope C-1
TE33 Plato solvente
TE400 Entrada de crudo a C-1
TES8 Fondos C-1
TES9 Fondos C-1
TE60 Fondos C-1
LCV10 Entrada de solvente a C-5
LCV2 Entrada de diesel a C-3
LCV3 Entrada de kerosene a C-2
Valvula FCV12 Vapor de despojamiento a C-1
FCV13 Reflujo de diesel




FCV1614

Reflujo de kerosene

TCV25 By pass de E-4
FTI111 Flujo de kero a linea de diesel
FT1314 Flyjo 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
LTS Nivel del V-1
LT7 Nivel del V-2
PT106 Presion de V-1
PT107 Presion de V-2
TE21 Solvente a tanques
PROD UDP 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
Vélvula LCVS Nivel de v-1
PCV1 Incondensables del V-2
LCV4 Nivel de pierna de V-1
LCV7 Nivel de V-2
FT100 Flujo de crudo a conv. de F-2
FT1107 Flujo de circuito 2
FT113 No existe en campo




Trasmisor FT115 Descargas de bombas de carga
FT1305 Descargas de bombas de carga
. FTI Flujo de circuito 1
PT1201 Presion de circuito 2
PT15 Presidn de circuito 1
TE20 Salida de gasolina del E-1
TE253 Ingreso de crudo E-5SA/B
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-5A/B
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-33A
TE27 Salida de crudo de E-5A/B
TES1 Salida de crudo de E-35C
TES2 Salida de crudo de E-35A/B
FCVI100 Ingreso de crudo a conv. F-2

Valvula FCV1107 |Circuito 2
FCV1305 |Descarga de bombas de carga
FCV1 Circuito 1
FT103 Reflujo de GOP
FT1203 Reflujo de GOL
FT1407 Ingreso de vapor a C-6
Trasmisor LT1104 Nivel de fondos C-6

LT1502 No existe en campo
PT1101 Linea tope C-6




PT1202

Zona flash C-6

TE1102 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
TEA43 Fondos C-6
TE44 Succién P-19/A
TES3 Tope C-6
TES4 Plato de GOL
TESS Salida de GOL de E-33A
TES6 Plato de GOP
LCV1104 |Nivel de Fondos de C-6
FCV103 Reflujo de GOP
Valvula TCV1102 |Reflujo de GOL
FCV1407 |Ingreso de vapor a C-6
FT1105 Flujo de GOL
FT1106 Flujo de GOP
FT114 Flujo de fondos de C-6 mixer 1
FT122 Flujo de fondos de C-6
Trasmisor FT123 Fluyjo 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 LTI18 Nivel de pierna de V-4
PTI119 Presién 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




TES7 Fondos de C-6
FCVI1105 |GOL atanques i
FCV1106 | GOP a tanques
FCV123 Ingreso a E-14
Vilvula LCV142 Nafta a tanques
PCV1101 |Vapor a eyectores
FCV124 Ingreso a E-11
DPTI10 Dif. de presién comb.-vapor
FT101 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 K
PT104 Presion de combustible
PT108 Presion de retorno de comb.
PT143 Presion de crudo a zona conv. F-1
TE101 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
TE1 Salida de zona radiante de F-1
TE258 Gases de chimenea de F-1
HORNO_F1 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
TES Gases de zona convectiva
TCV101 Vapor sobrecalentado de F-1

.




Vélvula TCVI1 Combustible a F-1
DPCV10 | Valvula presion comb.-vapor
FCV101 Ingreso a zona convectiva F-1
DPT1304 | Dif. de presion comb.-vapor
FT112 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 Presion de combustible a F-2
PT118 Presidn de ingreso a zona radiante
TE102 Purga de vapor
TE105 Salida de zona radiante de F-2
TE1103 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
TEA45 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
LCV1109B | Crudo reducido a radiante de F-2

Valvula FCV400 Salida de zona conv. de F-2 a C-1

TCV102 Purga de vapor
DPCV 1304 | Vélvula presion-comb. F-2
TCV1103 |Ingreso de combustible
FIT1293 Flujo de vapores a Ko Drum
FIT1301 Flujo de agua a torre de enfriamiento
FIT1401 Flujo de vapor a eyectores




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
PIT1102 Presion de vapor de eyectores
PIT119A | Presion 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
Valvula LCV1296 |Pierna E-63
PCV1102 |Presion de vapor a eyectores
PCVI1101A |[Vapora K-1
LCV1298 [Nivel de pierna V4-B
FIT30 Flujo de crudo a la desaladora
FIT31 Flujo de agua mixer 1
FIT32 Flujo de agua mixer 2
Trasmisor LIT30 Nivel de la desaladora
LIT31 Nivel de deareador
PITO8 Presion de la desaladora
DESALADORA PIT22 Presion del desareador
Termocupla |TE315 Ingreso de crudo a desaladora
LCV30 Flujo de agua de la desaladora
LCV31 Nivel del deareador
Valvula FCV3l1 Agua a mixer 2
FCV32 Agua a mixer 1

TCV315

Intercambiador E-315




SERVICIOS

Trasmisor

FT140 Flujo de agua de la laguna
PT136 Presion de vapor de 200
PT137 Presion de vapor de 100
PT160 Presion de aire de instrumentos
FT200 Flujo de agua de la poza API




ANEXO D

CARACTERISTICAS DE TRANSMISORES INTELIGENTES



Inspectra s.A

PROJECT SPECIFICATIONS

INSP-E-112
PROJECT CONCHAN REFINERY INSTRUMENTS MODERNIZATION
CUSTOMER : PETROLEOS DEL PERU
JOB N* DESCRIPTION Page Revision Date
DIFFERENTIAL PRESSURE FLOW TRANSMITTER 13 1 31/07/97
TYPE INDICATING, 2 WIRE TYPE, SOLID STATE ELECTRONIC INTELLIGENT DIGITAL
DIFFERENTIAL PRESSURE TRANSMITTER WITH ADJUSTABLE ZERO AND
SPAN, NON VOLATILE MEMORY MEMORY,ADJUSTABLE DAMPING
BODY 316 SS
MEASURING
ELEMENT DIAPHRAGM, AS REQUIRED BY PRESSURE RANGE.
ELEMENT
MATERIAL COBALT - NICKEL - CHROMIUM
HOUSING 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.
MOUNTING BRACKET SUITABLE FOR 2" PIPE.
TRANSMISSION 4 -20 mA DC OUTPUT SIGNAL
CONNECTIONS PROCESS 1/2" NPT, CONDUIT 1/2" NPT
ACCUARCY %/ 0.20 % OF CALIBRATED SPAN
MANUFACTURER FOXBORO
ITEM QTy TAG RANGE
N° N° in H,0 REMARKS
1 1 FT-1 110
2 1 FE-1107 300
3 1 FT-20 200
4 1 FT-16 130
5 1 FT-1314 100
6 1 FT-21 100
7 1 FT-15 112
8 1 FT-14 28
9 1 FT-12 7
10 1 FT-7 180 -
11 1 FT-114 100
12 1 FT-1414 100



Inspectra s.A

PROJECT

JOB N* DESCRIPTION

cC003

PROJECT SPECIFICATIONS INSP-E-117
CONCHAN REFINERY INSTRUMENTS MODERNIZATION
CUSTOMER : PETROLEOS DEL PERU
Page Revision Date
PRESSURE TRANSMITTER n 1 31/07/97

TYPE

BODY
MEASURING
ELEMENT
ELEMENT
MATERIAL
HOUSING

MOUNTING

TRANSMISSION

CONNECTIONS
ACCURACY

MANUFACTURER

ITEM QUAN.

© ® N O O - W N =

- b e e = o =
O O &b W N = O
> e e e ed e e e e e w wm w = = = -

-
~

TAGN

PT-1305
PT-1
PT-15
PT-1201
PT-106
PT-107
PT-29
PT-104
PT-1101
PT-118
PT-1202
PT-119
PT-105
PT-138
PT-137
PT-160
PT-143

INDICATING,2-WIRE TYPE,SOLID STATE ELECTRONIC INTELLIGENT PRESSURE
TRASMITTER WITH ADJUSTABLE ZERO AND SPAN,NON VOLATILE MEMORY
CADMIUM PLATED CARBON STEEL.

DIAPHRAGM, AS REQUIRED BYPRESSURE RANGE

COBALT - NICKEL - CHROMIUN SENSOR MATERIAL.
CORROSION RESISTANT, EXPOXY FINISH , EXPLOSION - PROOF FOR NEMA 4X

AND SUITABLE FOR WATERTIGHT OUTDOOR SERVICE,NEMA 4.

PROVIDE INTEGRAL JUNCTION BOX WITH SCREW TERMINAL BLOCKS AND INTEGRAL
RECEIVER TYPE INDICTING METER CALIBRATED

BRACKET SUITABLE FOR 2° PIPE.

4-20 mA dc OUTPUT SIGNAL.
PROCESS : 1/2° NPT CONDUIT : 1/2° NPT

+/- 0.20 % OF CALIBRATION SPAN

FOXBORO
OPERATING OPERATING RANGE  OVERANGE

TEMPERATURE  PRESSURE REMARKS
(P PSIG PSIG PSIG v [ max _Ala
120 360 500~ 20 Z 400
247 15 30
461 345 500 /2o/ 340
404 335 500 /20/34%<
158 1 20
95 6 20
265 16 40
650 245 150
241 3,9 inHg abs. 30° ‘*psia
490 160 400
693 4,6 InHg abs. 3o° *psia
v 3,2 inHg abs 3o *psia
650 245 150
387 200 300
360 100 200
80 60 100
466 170 500

-
~e



Inspectra s.A

PROJECT SPECIFICATIONS

INSP-E-116
PROJECT CONCHAN REFINERY INSTRUMENTS MODERNIZATION
CUSTOMER : PETROLEGS DEL PERU
JOB N* DESCRIPTION Page Revision Date
DIFFERENTIAL PRESSURE LEVEL TRANSMITTER n 1 31/07/97
TYPE INDICATING, 2 WIRE TYPE, SOLID STATE ELECTRONIC INTELLIGENT DIGITAL
DIFFERENTIAL PRESSURE TRANSMITTER WITH ADJUSTABLE ZERO AND
SPAN, NOM VOLATILE MEMORY ADJUSTABLE DAMPING
BODY 316 SS
MEASURING
ELEMENT DIAPHRAGM, AS REQUIRED BY PRESSURE RANGE.
ELEMENT
MATERIAL COBALT - NICKEL - CHROMIUM
HOUSING 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.
MOUNTING BRACKET SUITABLE FOR 2" PIPE.

4RANSMISSION
CONNECTIONS

ACCUARCY

MANUFACTURER

MEM QTY TAG

4
4

LT-5
LT-10
LT-1109
LT-3
LT-2
LT-1104
LT-1502
LT-142

® N O 0 A WO N =
- e e e b = = =

4 -20 mA DC OUTPUT SIGNAL
PROCESS 1/2" NPT, CONDUIT 1/2" NPT

+/- 0.20 % OF CALIBRATED SPAN

FOXBORO
OPERATING OPERATING  DISTANCE
FLUID TEMPERATURE PRESSURE WITHING RANGE
F PSIG POINTS (mm) in H,0
. GASOLINA 158 1 1650 253
SOLVENTE 178 14,5 1210 253
CRUDO RED 595 16 1210 27,75
KEROSENE 300 14,5 1210 253
DIESEL 513 14,5 1210 25,3
RESIDUO VAC 650 4.7 inHg abs 720 27,63
RESIDUO VAC 650 4.7 inHg abs 720 27,63
AGUA 100 3,2 inHg abs 500 14



ANEXOE

CARACTERISTICAS TECNICAS DE TERMOCUPLAS



Inspetra S.A

PROJECT
CUSTOMER :

PROJECT SPECIFICATIONS

CONCHAN REFINERY INSTRUMENTS MODERNIZATION

PETROLEOS DEL PERU

JOBN* DESCRIPTION

THE FOLLOWING TABULATION AND THE FOLLOWING SPECIFICATIONS:

THERMOCOUPLES

ASSEMBLIES
FURNISH FULLY ASSEMBLED THERMOCOUPLE OR R.T.D ASSEMBLIES IN ACCORDANCE WITH

TERMOCOUPLE SHALL BE MAGNESIUM OXIDE INSULATED
TYPE ENCASED IN A METAL SHEET(316 SS), WITH ISOLATED MEASURING JUNCTION
ENCLOSURE : EXPLOSION PROOF

SINGLE ELEMENT
DUPLEX ELEMENT
RESISTEANCE TEMP. DETECTOR*
THERMOCOUPLE-CHROMEL-CONSTANTAN-ISA TYPE E

THERMOCOUPLE-IRON-CONSTANTAN-ISA TYPE J

TYPE

Page
12

THERMOCOUPLE-CHROMEL-ALUMEL-ISA TYPE K

ACCURACY 1 0.75%
LENGHT :31/2in
THERMOWELL 316 SS
TYPE CODE:
CODE

1

2

D

E

J

K

R

T

060031

Revision

1

THERMOCOUPLE-PLATINUM 13% RHODIUM-PLATINUM-ISA TYPE R
THERMOCOUPLE-PLATINUM 10% RHODIUM-PLATINUM-ISA TYPE S

THERMOCOUPLE-COPPER-CONSTATAN-ISATYPE T

MANUFACTURER : EFOXBORO

ITEM QUAN. TAGN°

© ®© N O 0 > W N =2

- = A A -
A W N =2 O

15

TE-253
TE-254
TE-255
TE-256
TE-257
TE-264
TE-265
TE-266
TE-267
TE-268
TE-269
TE-270
TE-271
TE-272
TE-101

- ed = e e e ad e e e e e @D =

TYPE
CODE

1J
1J
1J
1J
1J
1J
1J
1J
1J
1J
1J
1J
1J
1J
1K

THERMOWELL**
TYPE MATL U Length

CODE (in)
Threadead 316 SS 3.5
Threadead 316 SS 35
Threadead 316 SS 3.5
Threadead 316 SS 3.5
Threadead 316 SS 35
Threadead 316 SS 3.5
Threadead 316 SS 3,5
Threadead 316 SS 3,5
Threadead 316 SS 3,5
Threadead 316 SS 3.5
Threadead 316 SS 35
Threadead 316 SS 35
Threadead 316 SS 3.5
Threadead 316 SS 35
Threadead 316 SS 35

LINE
SIZE

(in)

4

W W wWwwWwNNOODEEL Lo

w

TEMPERATURE
(°F)
310
241
400
190
490
120
150
158
300
220
175
270
513
220
593

INSP-E-104

Date

31/07/197

REMARKS

* If tighter accuracy is required, specify calibrate range of the instrument and the corresponding accuracy in REMARKS

** Fumish T lenght for type ‘BL’ and ANSI flange rating for type 'F* in REMARKS. See attached specifications for thermoweiis.



Inspetra s.A

PROJECT SPECIFICATIONS

PROJECT CONCHAN REFINERY INSTRUMENTS MODERNIZATION
CUSTOMER : PETROLEOS DEL PERU
JOBN® DESCRIPTION Page Revision
THERMOCOUPLES
ASSEMBLIES 2/2 1

FURNISH FULLY ASSEMBLED THERMOCOUPLE OR R.T.D ASSEMBLIES IN ACCORDANCE WITH
" THE FOLLOWING TABULATION AND 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 :312in

THERMOWELL

TYPE CODE:

CODE

0D X-mMON-=

. 316 SS

TYPE
SINGLE ELEMENT
DUPLEX ELEMENT
RESISTEANCE TEMP. DETECTOR*
THERMOCOUPLE-CHROMEL-CONSTANTAN-ISA TYPE E
THERMOCOUPLE-IRON-CONSTANTAN-ISA TYPE J
THERMOCOUPLE-CHROMEL-ALUMEL-ISA TYPE K
THERMOCOUPLE-PLATINUM 13% RHODIUM-PLATINUM-ISA TYPE R
THERMOCOUPLE-PLATINUM 10% RHODIUM-PLATINUM-ISA TYPE S
THERMOCOUPLE-COPPER-CONSTATAN-ISATYPE T

MANUFACTURER FOXBORO

ITEM QUAN. TAGN°

16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28

TE-102
TE-104
TE-105
TE-258
TE-259
TE-260
TE-261
TE-262
TE-263
TE-278
" TE-275
TE-277
TE-276

- e ewd e ek e e e e wd e - -

THERMOWELL"* LINE OPERATING
TYPE TYPE MATL U’ Length SIZE TEMPERATURE
CODE CODE (in) (in) (°F)
1K Threadead 316 SS 3,5 3 590
1.K Threadead 316 SS 3,5 4 660
1,K Threadead 316 SS 3,5 3 663

1,K Threadead 316 SS
1J Threadead 316 SS

1K Threadead 316 SS

1K Threadead 316 SS

1J Threadead 3i6SS 3,5 3 148
1J Threadead 316 SS 3,5 3 250
1J Threadead 316 SS 3,5 4 190
1J Threadead 316 SS 3,5 4 410
1J Threadead 316 SS 35 2 90

1J Threadead 316 SS 3,5 2 100

INSP-E-105

Date

31/07/97

REMARKS

HIGH TEMPERATURE

HIGH TEMPERATURE
HIGH TEMPERATURE

* If tighter accuracy is required, specify calibrate range of the instrument and the corresponding accuracy in REMARKS
** Fumish T lenght for type 'BL' and ANSI flange rating for type 'F’ in REMARKS. See attached specifications for thermowells.



ANEXO F

INFORMACION TECNICA DE MANOMETROS Y

TERMOMETROS



EQUIPO

P 16-B

P 16-A

P 19-A

P19

P-16

P 15-A
P9-B

P7-B

P10

P9-A

P9

INSTRUMENTO

Manometro
Manémetro
Manémetro
Manoémetro
Manometro
Manometro
Manémetro
Mandémetro
Manoémetro
Manometro
Manometro
Manémetro
Manémetro
Manémetro
Manometro
Mandmetro
Manémetro
Mandmetro
Mandmetro
Mandémetro
Mandmetro
Manometro
Manometro
Manémetro
Manometro
Manémetro
Mandmetro
Mandmetro
Mandmetro

MARCA
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Duragauge
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Weksler
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft

Stewart Buchanan

Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft

Ashcroft
Ashcroft

RANGO
0-400 psi
0-200 psi
0-30 psi
0-400 psi
0-300 psi
0-30 psi
0-400 psi
0-300 psi
0-30 psi
0-400 psi
0-300 psi
0-30 psi
0-600 psi
0-100 psi
0-60 psi
0-200 psig
0-400 psi
0-60 psi
0-300 psi
0-60 psi
0-400 psi
0-200 psi
0-60 psi
0-300 psi
0-200 psi
0-30 psi
0-300 psi
0-300 psi
0-30 psi

APROX.

5psi
5 psi
0.5 psi
5 psi
5 psi
0.2 psi
5psi
5 psi
0.5 psi
5 psi
5psi
0.2 psi
5 psi
2 psi
0.5 psi
0.2 psi
5 psi
0.5 psi
2 psi
0.5 psi
5 psi
2 psi
0.5 psi
2 psi
2 psi
0.2 psi
2 psi
2 psi
0.5 psi

INFORMACION TECNICA DE MANOMETROS Y TERMOMETROS

UBICACION

En la descarga

En la linea de Flushing
En la linea de vapor
En la descarga

En la linea de Flushing
En la linea de vapor
En la descarga

En la linea de Flushing
En la linea de vapor
En la descarga

En la linea de Flushing
En la linea de vapor
En la descarga

En la linea de Flushing
En la linea de vapor
En la descarga

En la descarga

En la linea de vapor
En la descarga

En la linea de vapor
En la descarga

En la linea de Flushing
En la linea de vapor
En la descarga

En la linea de Flushing
En la linea de vapor
En la descarga

En la linea de Flushing
En la linea de vapor

MATERIAL
Fenol
Aluminio
Aluminio
Fenol
Aluminio
Fenol
Fenol
Fenol
Fenol
Fenol
Aluminio
Fenol
Fenol
Aluminio
Fenol
Fenol
Fenol
Aluminio
Fenol
Fenol
Fenol
Aluminio
Fenol
Fenol
Fenol
Fenol
Fenol
Fenol
Aluminio

Con glicerina
Con glicerina
Con glicerina

Con glicerina
Con glicerina

Con glicerina
Con glicerina
Con glicerina

Con glicerina

Con glicerina

Con glicerina
Con glicerina

Con glicerina

Con glicerina

CONEXION

12"
VCR 12"
VCR 12"
VCR 12"
VCR 12"
VCR 12"
VCR 12"
VCR 12"
CD 12"
VCR 12"
VCR 12"
CD 12"

12"
VCR 112"
VCR 112"

12"
VCR 112"
VCR 12"

12"

1/2"
VCR 12"
VCR 1/2"

12"
VCR 1/2"
VCR 1/2"
CcD 1/2"

112"

112"

12"



EQUIPO

P 8-A

P8

PS5
P4-B
P3
P3-B

F-1

E-35A

E-35B

INSTRUMENTO

Manémetro
Manémetro
Manémetro
Manometro

Manometro
Manémetro

Manémetro
Manoémetro
Manémetro
Manoémetro
Manémetro
Manémetro
Termémetro
Manémetro
Manoémetro
Manémetro
Manémetro
Manémetro
Manémetro
Manoémetro
Manoémetro
Manometro
Manoémetro
Manoémetro
Manémetro
Manémetro
Manémetro
Manémetro
Manoémetro
Manoémetro
Manometro

Termoémetro F/S

Manémetro
Termometro

MARCA

Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft

Ashcroft
Duragauge

Ashcroft
Wika
Ashcroft
Wika
Maxisafe
Konnen

Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Weksler
Wika
Ashcroft
Ashcroft
Duragauge
S/M
Ashcroft
Ashcroft
Konnen
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft
Ashcroft

RANGO
0-200 psi
0-300 spi
0-60 psi
0-300 psi
0-300 psi
0-30 psi
0-100 psi
0-300 psi
0-300 psi
0-200 psi
0-600 psi
0-400psi
100-800 °F
0-200 psi
0-200 psi
0-400 psi
0-300 psi
0-250 psi
0-250 psi
0-300 psi
0-300 psi
0-300 psi
0-200 psi
0-400 psi
0-250 psi
0-250 psi
0-300 psi
0-400 psi
0-600 psi
0-600 psi
0-600 psi
100-800 °F
0-600 psi
50-550 °F

APROX.
5 psi
2 psi

0.5 psi
2 psi
5 psi

0.5 psi
1 psi
2 psi
2 psi
2 psi
5 psi
5 psi
10 °F
2 psi
2 psi
5 psi
5 psi
5 psi
5 psi
5 psi
10 psi

5 psi
5 psi
5 psi
10°F
5 psi
5°F

UBICACION MATERIAL CONEXION
En la descarga Aluminio Con glicerina 12"
En la linea de Flushing Fenol 172"
En la linea de vapor Fenol 12"
En la descarga Fenol 12"
En la linea de Flushing Aluminio Con glicerina VCR 12"
En la linea de vapor Fenol 1/2"
En la descarga Fenol VCR 12"
En la descarga Fenol N 12"
En la descarga Fenol 1/2"
En la descarga Fenol 12"

Entrada vapor al horno
Hacia zona radiante 2
Salida vapor

Toma de baja del diferencial
Toma de alta del diferencial
Retorno de combustible
Crudo a zona convectiva

Aluminio

Aluminio  Con glicerina
Aluminio Con glicerina
Vapor de ingreso a los quemadores
Entrada carga F-1
Toma de baja del diferencial
Toma de alta del diferencial NOTA:
Entrada crudo reducido al horno VCR:Valvula de cierre rapido
Entrada vapor al horno CD:Coneccion directa
Salida vapor
Entrada combustible al horno
Entrada crudo al horno
Salida crudo E-35 A
Entrada crudo E-35 A
Entrada crudo E-35 B
Entrada crudo E-35 B
Salida crudo E-35B

Salida crudo E-35 B



EQUIPO | INSTRUMENTO | MARCA RANGO |APROX. UBICACION
Manoémetro Ashcroft 0-600 psi 5psi |Entrada crudo E-35 C
Termometro Ashcroft | 50-550 °F 5° |Salida crudo E-35C
E-35C Manoémetro Ashcroft 0-600 psi 5psi |Salida crudo E-35C
Mandémetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi |Entrada fondos de vacio E-35 C
Termémetro Ashcroft | 50-400 °F 5°F |Salida fondos de vacio E-35 C
Manémetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi |Entrada crudo E-35 D
Manoémetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi |Salida crudo E-35 D
E-35D Termometro Ashcroft | 50-400 °F 5°F |Salida crudo E-35D
Mandémetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi  |Entrada fondos de vacio E-35 D
Termémetro Ashcroft | 50-400 °F 5°F |Salida fondos de vacio E-35D
Mandémetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi |Salida fondos de vacio E-35 D
CE-33D Manometro Ashcroft 0-400 psi 10 psi |Salida gasoleos pesados E-33D |
"E-33B | Termometro | S/M Salida E-33 B
D-129 Manémetro F/S Royal 0-200 psi 2 psi E_ntrada de Kerosene D-129
Man6metro Duragauge| 0-100 psi 1 psi |Lineas de solventes D-123
D123 Mandmetro Weksler | 0-200 psi | 2 psi |Visor del D-123
D130 Manometro Yec 0-160 psi | 1psi|Entrada D-130
PA7 Manometro Ashcroft 0-100 spi 2 psi |Linea de descarga AluminioCon glicerina |
Mandémetro Reotemp 0-100 spi 1 psi |Linea de succién
Termémetro Ashcroft | 50-550 °F 5°F Salida intercambiador E-3
Manometro Reotemp | 0-600 psi 5 psi Salida intercambiador E-3
E-3 Manometro Reotemp | 0-600 psi 5 psi Salida intercambiador E-3
Termometro Ashcroft 50-550 °F 5°F Salida intercambiador E-3
Manometro Ashcroft 0-200 psi 2 psi Salida intercambiador E-3
Termémetro Reotemp | 10-260°C 5°C Entrada produccion diesel
Manometro Ashcroft 0-400 psi 10 psi Inyeccion gasolina al B-1
Manémetro Weksler 0-400 psi 5 psi Salida crudo E-5
E-5 Termémetro American | 100-800°F | 10°F Entrada crudo E-5
Manometro Wika 0-600 psi 5 psi Entrada crudo E-5
Manometro 0-400 psig 2 psi Entrada residual



'EQUIPO| INSTRUMENTO | MARCA | RANGO | APROX. UBICACION
E-4 Manémetro SM . . Sal?da E-4
Termémetro Reotemp | 10-260 °C 10 °C |Salida E-4
Termémetro Reotemp | 50-550 °F 5°F |Entrada crudo E-1
E-1 Manometro Wika 0-600 psi 5 psi |Entrada crudo E-1
Manémetro Wika 0-60 psi 1 psi |Entrad gasolina E-1
Termoémetro Reotemp | 50-550 °F 5°F |Entradade gasolina de topeC-1
Manémetro Ashcroft 0-100 psi 1 psi |Entrada gasolina E-1 A
E-1A Manometro Ashcroft 0-600 psi 5 psi Entyada crudo E-1 A
Manémetro Ashcroft 0-600 psi 5psi |Salida crudo E-1 A
Manémetro Ashcroft 0-100 psi 1 psi |Salida condensado E-1 A
Termdmetro Reotemp | 0-250 °F 2°F |Entrada crudo de tope E-1 B
E-1 B Manémetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi |Entrada crudo de tope E-1 B
Termdémetro Reotemp 0-250 °F 2°F |Salida crudo de tope E-1 B
Manémetro Ashcroft 0-600 psi 5 psi  |Salida crudo de tope E-1 B
Manémetro F/S | Ashcroft 0-60 psi 0.5 psi |Salida gases V-2 drum gasolina
V-2 Manémetro F/S | Ashcroft 0-30 psi 0.5 psi |Salida gases V-2 drum gasolina
Manémetro F/S | Reotemp | 0-250 °F 2°F |Salida gases V-2 drum gasolina
c6 Manoémetro Wika |0-30 pulg Hg Linea de salida C-6
Manometro Wika _ ]0-30 pulg Hg En columna C-6
Termémetro F/S  Ashcroft 0-200 °F Tanque # 15
Termémetro American 0-200 °F Tanque # 17
Termoémetro Ashcroft -20-120 °F Tanque # 18
Termometro Reotemp -20-120 °F Tanque # 38
Termoémetro Ashcroft 50-300 °C Tanque # 14
Termoémetro Ashcroft 50-400 oF Tanque # 13
Termometro Ashcroft 0-200 °F Tanque # 12
Termémetro Ashcroft -20-120 °F Tanque # 11
Termoémetro Ashcroft -20-120 °F Tanque # 35




ANEXO G

DIAGRAMAS DE LAZOS DE CONTROL
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"PROYECTO:  MODERNIZACION DE LA
J nspectta INSTRUMENTACION DE
SOCIEDAD DE INGEMEERW, ENERGIA Y MEDO AMBIENTE REFINERIA CONCHAN
REV.| POR| FECHA ] DISENADO |G. NEGUIA
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PROYECTO: _ MODERNIZACION DE LA
J “SPECtl'ﬂ INSTRUMENTACION DE

SOCIEDAD DE INGENIERW, ENERGW Y MEDIO AMBIENTE REFINERIA CONCHAN
REV.|POR| FECHA DESCRIPCION: DISENADO|G. NEGUIA
olen };;g%g; . DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL DIBUJADO| M. A. LI
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& PROYECTO: MODERNIZACION DE LA
Jnspectl'u INSTRUMENTACION DE
SOQEDAD DE INGENIERW, ENERGA Y MEDI) AMBIENTE REFINERIA CONCHAN
REV.|POR| FECHA DESCR‘F’C'ON: DISENADO |G. NEGUA
? g : ;:;g;;g; DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL DIBUJADO | M.A.LL
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J/nspectva

SOCIEDAD DE INGENIERWA, ENERGW Y MEDIO AMBIENTE

ISV LU

MUULIWHIZGioiN UL LA

INSTRUMENTACION DE
REFINERIA CONCHAN

DISENADO [G. NEGLIA
O T DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL DIBUJADO | MALL
2 16 N7 DE NIVEL FONDOS UDP N PLANO
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Jospectea_

EDAD DE INGEMERW, ENERGW Y MEDIO AMBIENTE

PROYECTO:

MODERNIZACION DE LA

INSTRUMENTACION DE
REFINERIA  CONCHAN

DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL
DE NIVEL DE GASOLINA TOPE (V-1)

DISENADO |G. NEGLIA

DIBUJADO | M.A.LIL
N° PLANO
INSP.—RCO-L~-106
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|
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T | PROYECTO:  MODERNIZACION DE LA
J nspectt'a INSTRUMENTACION DE
SOCIEQAD DE INGEMERWA, ENERGIA Y MEDIO AMBIENTE REFINERIA CONCHAN
IREV.| POR | FECHA DESCRIPCION: DISENADO |G. NEGLIA
? g : (‘)} ;ggjg; DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL DIBUJADO | M.A.LL
2 G 'N' 17707797 CARGA A DESTILACION PRIMARIA N' PLANO
3 — FIC—i\FIC—1 107\F|C—104 INSP.--RCO-L-101
SG
AL F=77 cac
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e e
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" PROYECTO: MODERNIZACION DE LA
J I'SPQCtl'ﬂ INSTRUMENTACION DE

SOCIEDAD DE INGENIERWA, ENERGWA Y MEDIO AMBIENTE REFINERIA CONCHAN

REV.| POR F[E,CH;\ DESCRIPCION: DISENADO |G. NEGUA
? G. N.111/02/97 NUEVO LAZO DE CONTROL DIBUJADO | M.A.LL
2 , DE PRESION DE LA CARGA N" PLANO
3 - INSP.—RCO-L—102
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' PROYECTO: MODERNIZACION DE LA
J nspectta INSTRUMENTACION DE
SOCIEDAD DE INGENIERW, ENERGWA Y MEDIO AMBIENTE REFINERIA CONCHAN:
REV.| POR | FECHA DESCRIPCION: DISENADO |G. NEGLIA
0 |G. N.|11/02/97 ) =
y 16 NI11/03/97 DIAGRAMA DE LAZO DE CONTROL DIBUJADO | M.ALL
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~j l SOCIEOAD DE {NGEMISKia, ENERGA Y MEDIO AMBIENTE

PROYECTO:
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INSTRUMENTACION DE
REFINERIA CONCHAN
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: | PROYECTO:  MODERNIZACION DE LA
J nspectta INSTRUMENTACION DE
SOCIEDAD DE INGENIERW, ENERGWA Y MEDIO AMBIENTE REFINERIA CONCHAN
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= PROYECTO:  MODERNIZACION DE LA
Jnspectl'u | INSTRUMENTACION DE
SOCIERAD DE INGENIERIA, ENERGIA Y MEDIO AMBIENTE REFINERIA CONCHAN
REV.| POR | FECHA DESCR'PC'ON, DISENADO |G. NEGUIA
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‘ ) PROYECTO:  MODERNIZACION DE LA
J nspectva INSTRUMENTACION DE
SOCIEDAD DE INGEMERIA, ENERGA Y MEDIO AMBIENTE REFINERIA CONCHAN
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: PROYECTO: MODERNIZACION DE LA
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RELACION DE LAZOS DE CONTROL



ANEXO H

RELACION DE DIAGRAMAS DE LAZOS DE CONTROL DE REFINERIA CONCHAN

cODIGO
INSP- RCO-L- 101

DESCRIPCION
CARGA A DESTILACION PRIMARIA FIC-1/FIC-104/FIC-1109

INSP- RCO-L- 102
INSP- RCO-L- 103
INSP- RCO-L- 104
INSP- RCO-L- 105

NUEVO LAZO DE CONTROL DE PRESION DE LA CARGA
PRESION DE TOPE DE FRACCIONADORA C-1
TEMPERATURA DE TOPE UDP

CONTROL DE NIVEL FONDOS UDP

INSP- RCO-L- 106
INSP- RCO-L- 107

NIVEL DE GASOLINA TOPE (V-1)
NIVEL DE DESPOJADOR SOLVENTE (C-5)

INSP- RCO-L- 108
INSP- RCO-L- 109

NIVEL DE DESPOJADOR KEROSENE (C-2)
NIVEL DE DESPOJADOR DE DIESEL (C-3)

INSP- RCO-L- 110
INSP- RCO-L- 111
INSP- RCO-L- 112
INSP- RCO-L- 113

SEGURIDADES HORNO F-1

CONTROL DE PRESION DIFERENCIAL VAPOR-ACEITE HORNO F-1
FLUJO DE SOLVENTE A TANQUES

FLUJO DE KEROSENE A TANQUES

INSP- RCO-L- 114
INSP- RCO-L- 115
INSP- RCO-L- 116

FLUJO DE DIESEL A TANQUES
PRESION DE TOPE DE FRACCIONADORA C-1
TEMPERATURA DE TOPE DE FRACCIONADORA

INSP- RCO-L- 117
INSP- RCO-L- 118
INSP- RCO-L- 119

NIVEL DE FONDOS VACIO
FLUJO DE LVGO A TANQUES
FLUJO DE HVGO A TANQUES

INSP- RCO-L- 120
INSP- RCO-L- 121
INSP- RCO-L- 122
INSP-RCO-L- 123
INSP- RCO-L- 124

SEGURIDADES HORNO F-2

CONTROL DE PRESION DIFERENCIAL VAPOR-ACEITE HORNO F-2
SISTEMA DE MEDICION DE FLUJO DE COMBUSTIBLE EN HORNOS F1Y F2
FLUJO DE AGUA DE REFRIGERACION

PRESION DE VAPOR A 200 psig

INSP- RCO-L- 125
INSP- RCO-L- 126
INSP- RCO-L- 127

PRESION DE VAPOR A 100 psig
PRESION DE AIRE DE INSTRUMENTACION
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. AESTACION 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

ALTO Y BAJO NIVEL DE GASOLINA ACUMULADOR V-1

INSP- RCO-L- 135
INSP- RCO-L- 136
INSP- RCO-L- 137
INSP- RCO-L- 138

ALTO NIVEL DE AGUA ACUMULADOR V-1
ALTO NIVEL DE GASOLINA ACUMULADOR V-2
ALTO NIVEL DE AGUA ACUMULADOR V-2
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
INSP- RCO-L- 142

REFLUJO DE HVGO A FRACCIONADORA C-6
REFLUJO LVGO A C-6

INSP- RCO-L- 143
INSP- RCO-L- 144
INSP- RCO-L- 145
INSP- RCO-L- 146
INSP- RCO-L- 147
INSP- RCO-L- 148

RESIDUO DE VACIO RESIDUALES
RESIDUAL USO PROPIO

HC CONDENSADO ACUMULADOR V-4
FONDOS DE FRACCIONADORA C-6
ACUMULADOR DE AGUA V-4

HVGO / STE. AESTACION MEZCLA # 2




INSP- RCO-L- 149

CRUDO REDUCIDO DESPUES 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

FLUJO 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

PRESION DE CIRCUITO 1 ANTES DE FCV-1

INSP- RCO-L- 159

PRESION DE CIRCUITO 2 DESPUES DE FCV-1107

INSP- RCO-L- 160

PRESION DE ACUMULADOR V-1

INSP- RCO-L- 161

PRESION DE ACUMULADOR V-2

INSP- RCO-L- 162

PRESION DE ZONA FLASH C-1

INSP- RCO-L- 163

BAJA PRESION DE CRUDO A F-1

INSP- RCO-L- 164

DISTRIBUCION DE CARGA DE CRUDO A UDP

NUEVOS LAZOS DE CONTROL

TAG DESCRIPCION
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 PRESION FRACCIONADORA C-6
Ti-1301 TEMPERATURA AGUA DE ENFRIAMIENTO A E-61/62/63
Fl-1401 FLUJO DE VAPOR A EYECTORES
Fl-1293 FLUJO DE GASES DE HIDROCARBUROS NO CONDENSABLES AL FLARE
Fl - 1402 FLUJO DE VAPOR QUE INGRESA AL SERPENTIN DEL HORNO F-2
Fl - 1401 TEMPERATURA DE SALIDA DEL VAPOR DEL SERPENTIN DEL HORNO F-2
Fl-1301 FLUJO DE AGUA DE ENFRIAMIENTO A E-61 /62 /63
Fl- 1302 TEMPERATURA DE RETORNO DE AGUA DE ENFRIAMIENTO DE E-61 /62 /63
Fl-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




ANEXO I

PROGRAMA DE INSPECCION POR LAZOS
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INSTRUMENTACION
EQUPOS ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET OoCT NOV DiC
ubv/uppP
LAZOS DE CONTROL
dPIC-10  Controlador Presion Diferencial Combust/Vapor Homo F-1 (Controlador) — 1 — 2 — 2
dPIC-1304 Controlador Presion diferencial Conrbustib/Napor Homo F-2 ] 1 J 2 ] 2
FIC-101  Controlador Fluio de crudo a zona convectiva del homo F-1 ] 1 2 — 2
FIC-103  Controlador Flujo de retomo de GOP ] 1 — 2 ] 2
FIC-115  Controlador Flujo de Base Asfaltica a Circuit 1y 2 — 1 — 2 ] 2
FIC-12  Conolador Flujo de Vapor a Despojador Fondos CR C-1 — 1 | 2 — 2
FIC-1204 _ Controlador Flujo de Crudo Reducido a F-2 - 1 [ 2 — 2
FIC-13  Controlador Flujo de reflujo do Diesel a C-1 J 1 ] 2 ] 2
FIC-1407  Controlador Flujo de Vapor a Fraccionadora C-6 ) 1 | 2 —/ 2
FIC-16 Controlador Flujo de kerosene a tanques. 1 2 ] 2
FIC-1 Controlador _Flujo Crudo No.1 ) 1 2 ] 2
FIC-1105  Controlador Flyjo LVGO a tanques ] 1 I/ 2 J 2
FIC-1106  Controlador Flujo HVGO e tanques ] 1 | — 2 [ | 2
FIC-1107  Controlador Flujo Crudo No.2 3 1 — 2 J 2
FIC-1305A  Controlador Flujo de Crudo a Circuto Nro. 1y 2 — ) 1 (] 2 — 2
FIC-13058  Controlador Flujo de Crudo a Circuto Nro. 1y 2 ) 1 2 —=] 2
FIC-1314  Controlador Flujo de diesel a tanque 1 — 2 J 2
FIC-20 Convolador Flujo de Solvente a Tanques ] 1 | | 2 J 2
LIC-S Controlador Nivel Gasolina Acumulador V-1 J 1 J 1 — 2
LIC-10  Controlador Nivel Solvente Despojador C-5 m 1 ] 1 ] 2
LIC-1104  Controlador Nivel Fondos Fraccionadora C-6 — 1 1 —/ 2
LIC-1109  Controlador Nive! Fondos Fraccionadora C-1 ) 1 1 — 2
LIC-2 Controlador Nivel Diesel Despojador C-3 1 —_—] 1 | 2
LIC-3 Controlador Nivel Kerosene Despojador C-2 A 1 ] 1 ] 2
LIC4 Controlador Nivel del Drum V-1 ] 2 J 1 ] 2
LIC6 Controlador Nivel de agua en Drum V-2 J 2 ] 1 i 2
LIC-7 Controlador Nivel del Drum V-2 — 2 — 1 2
LIC-18 Controlador Nivel del agua en Drum V4 — 2 —/ 1 —/ 2
PIC-1  Controlador Presién de Tope de lo Fracctonadora C-1 —] 2 — 1 — 2
PIC-1101  Controlador Presién de Tope de lo Fracctonadora C-6 ] 2 — 1 p— 2
PIC-108  Controtador Presién de Retomo de Combustible de F-1y F-2° — 2 J 1 ] 2
TIC-1 Controlador Temperatura crudo safida Homo F-1 J 2 3 1 ] 2
TIC-101 Convolador Temperatura vapor sobrecalentado a UDI —/ 2 ] 1 — 2
TIC-102  Controlador Temperatura Vapor sobrecalentadoa a C-6 mm 2 —/ 1 / 2
TIC-2 Controlador Temperatura tope Fraccionadora C-1 — 2 —/ 1 — 2
TIC-1102  Controlador Temperatura de tope Fraccionadora C-6 | 2 — 1 0 2
TIC-1103  Controlador Temperatura crudo salida Homo F-2 ) 2 — 1 | 2
“TRANSMISORES
FT-109  Transmisor Flujo solvente a despojador de Kerosene —/ 2 ] 1 — 2
FT-110  Transmisor Flujo Solvente a linea de Kerosene luego de E-2 —/ 2 — 1 —/ 2
FT-111__ Transmisor Kerosene a linea de Diesel luego de E-3 —/ 2 —/ 1 — 2
FT-112 Transmisor Flujo de Curdo reducido a mezdia residuales | 2 —/ 1 ] 2
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INSTRUMENTACION
EQUPOS ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SET ocT NOV DIC
FT-114  Transmisor Flujo HVGO a Entrada Mescla Nro. 2 — _2 —1 1 — 2
FT-1203  Transmisor Flujo de reflujo de LVGO a C-6 1 2 — 1 —3 2
FT-122  Transmisor Flujo residuo vacio total —] 2 —1 1 — 2
FT-123  Transmisor Flujo residuo vacio a Residuales. 1 2 ] 1 ] 2
FT-124 Transmisor Flujo residual uso propio 1 2 ] 1 ] 2
FT-126  Transmisor Flujo de Hidrocarburo condensado Acumulador V-4 ] 2 | 1 | 2
FT-144  Transmisor Flujo de vapor a Despojador Diese! C-3 ] 2 — 1 —3 2
FT-1414  Transmisor Flujo HVGO a Entrada Mescla Nro. 3 —J 2 — 1 —1 2
FT-140  Transmisor Flujo de agua de refrigeracién — 2 —3 1 —3 2 .
FT-15 Transmisor Flujo de Vapor a despojador Kerosene C-2 ] 2 ] 1 —J 2
FT-17  Transmisor Flujo Gasotina a Tanques ] 2 J 1 J 2
FT-21__ Transmisor Flujo Vapor a C-5 J 2 1 1 2
FT-250  Transmisor Medidor de Gas Seco del Acumulador V2 ] 2 ] 1 ] 2
FT-7 Transmisor Flujo de refiujo de Gasoiina a C-1 ] 2 —] 1 | I— 2
FT-103  Transmisor Flujo de recirculacién HVGO a Fraccionadora C-6 . 2 1 1 | - 2
FT-131 Transmisor Combustible Homo F-1 2 I 1 —] 2
FT-132  Transmisor Combustible Homo F-2 J 2 ] 1 ] 2
LT-1502  Transmisor Nivel Fondos Fraccionadora C-6 ] 2 J 1 ] 2
PT-104  Transmisor Presién Combustible F-1 ] 2 ] 1 ] 2
PT-105  Transmisor Presion Combustible F-2 1 2 1] 1 —] 2
PT-106  Transmisor Presion Acumulador V-1 ] 2 ] 1 —] 2
PT-107  Transmisor Presién Acumulador V-2 2 1 1 1 2
PT-118  Transmisor Presion Crudo a F-2 2 ] 1 I 2
PT-119 Transmisor Presion Acumulador V-4 | 2 ] 1 ] 2
PT-1201B  Transmisor Presion Circuito crudo Nro. 2 después de FRCV-1107 ] 2 ] 1 ] 2
PT-136  Transmisor Presion de Vapor alimentacion de 200 psig ] 2 ] 1 y 2
PT-137  Transmisor Presion de vapor de 100 psig. ] 2 ] 1 ] 2
PT-143 Transmisor Presion Crudo a F-1 2 1 | 2
PT-15  Transmisor Presién Circuito crudo Nro. 1 antes de FRCV-1 | - 2 | | 1 — 2
PT-160  Transmisor Presion de Aire de Instrumentacion 1 2 —] 1 ] 2
PT-1202  Transmisor Presion Zona Flash Fraccionadora C-6 ] 2 ] 1 ] 2
PT-29  Transmisor Presion Zona Flash Fraccionadora C-1 —J 2 ] 1 — 2
SALADE CONTROL
SS0461  Modulo FBMs Input/Outputs I ] 2 I ] 1 —J 2
PP4001  Modulo Procesador de Control CP40 —1 2 I ] 1 J 2
P10051  Modulo Interface 1 2 L 1 ] 2
AW-51 " Eslagén de Trabajo (Monitor, Tecla, Mouse) ] 2 ] 1 — 2
TERMOCUPLAS
TE-264  Termocupla Crudo de circuito N° 1 A E-1 — 2 J 2 —J 1
TE-265  Termocupla Crudo de E-1aE-2 [ ] 2 —3 2 —3 1
TE-269  Termocupla Crudo de E-2 aE-3 ] 2 —3 2 —J 1
TE272  Termocupla Crudo de E-3 aE-3A 1 2 [ — T 1
TE-27 Termocupla Salida de crudo de E-5A/B a circuito N° 1 —1 2 | 2 3 1
TE-26 Termocupla Linea de Fondos de C-1 a E-5A/B —1 2 ] 2 ] 1
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TE-51  Temmocupla Crudo de E-35C a E338 —J 2 — 2 I 1
TE-278  Temocupla Crudo de E-338 a E33A — 2 | S— 2 — 1
TE-256  Termocupla Crudo de E33A a 3548 —J 2 —J 2 —J 1
TE-52  Temmocupla Salida Crudo de E-5A/B a circuito N° 2 — 2 — 2 —1J 1
TE-267  Termocupla Kerosene a E-2 — 2 —] 2 | H— 1
TE-271 _ Termocupla Diesel a E-3 — 2 —J 2 | - 1
TE-259  Termmocupla Crudo a convectiva de F-1 —] 2 | S— 2 —J 1
TE-36  Termocupla Salida de crudo de convectiva de F-1 — 2 —J 2 — 1
TE-258  Temmocupla Gases de chimenea de F-1 — 2 —J 2 — 1
TE-260  Termocupla Piel de tubo de circuito E-304/1 — 2 — 2 — 1
TE-262  Termocupla Piel de tubo de circuito E-304/1 —J 2 — 2 — 1
TE-3 Termocupla Piel de tubo de circuito E-304/2 —] 2 —J 2 | H— 1
TE4  Termocupla Piel de tubo de circuito E-30472 — 2 ] 2 1 1
TE-S Termocupla Gases de convectiva —J 2 2 —J 1
TE-280  Termocupla Salida de crudo de circuito E-304/1 —] 2 2 —J 1
TE-281  Termocupla Salida de crudo de circuito E-304/2 —J 2 — 2 — 1
TE-104  Termocupla Salida de crudo de F-1aC-1 —J 2 — 2 ] 1
TE-13  Termocupla Salida de crudo de F-1a C-1 —] 2 —J 2 | 1
TE-101  Termocupla Vapor a la atmésfera — 2 —J 2 — 1
TE-283  Termocupla Crudo de F-2 a Fracc. C-1 —J 2 2 ] 1
TE-1 Termocupla Crudo de F-1a C-1 — 2 2 I 1
TE-400  Termocupla Crudo de F-1a C-1 — 2 2 — 1
TE-58  Temocupla Nivel alto de fondos de C-1 —J 2 2 —]
TE-59  Temocupla Nivel medio de fondos de C-1 —J 2 — 2 — 1
TES0  Temmocupla Nivel bajo de fondos de C-1 —] 2 ‘ 2 ! 1
TE-2 Temocupla Tope de fracc, C-1 — 2 — 2 — 1
TE-17  Temmocupla Vapores de tope de C-1 — 2 —J 2 1
TE-22  Termocupla Reflujo de gasolina al C-1 — 2 — 2 —J 1
TE-33  Temmocupla Salida de solvente de C-1 ‘ 2 ] 2 — 1
TE-19  Temmocupla Plato de kerosene en C-1 ] 2 e — 1
TE-270 Termocupla Relujo de kerosene/diesel —] 2 | 2 — 1
TE-18 Termocupla Plato de diesel del E-5 al C-1 | 2 2 — 1
TE25  Termocupla Reflujo de diesel del E-5 al C-1 I 2 ) 2 \ 1
TE-10  Termocupla Zona flash de C-1 — 2 ‘ 2 1
TE-20 _ Termocupla Salida de gasolina de E-1 — 2 I 2 L
TE-266  Temmocupla Entrada de gasolina a V-1 —J 2 — 2 1
TE-31 Termocupla Salida de solvente de C-5 a E-8 2 | 2 1
TE-15  Termocupla Reflujo de gasolina de P-3 a E-9 2 L 2 1
TE-276  Termocupla Gasolina de E-15 a V-2 2 | 2 — 1
TE-21 Termocupla Salida de solvente de E-8 2 — 2 | S— 1
TE-23 Termocupla Salida de kerosene de E-7 . 2 — 2 | E— 1
TE-24 Termocupla Salida de diesel de E-10 | 2 ‘ 2 —J 1
TE-47 Termocupla Gases de chimenea de F-2 | 2 1 2 | I 1
TE282  Termocupla Crudo a convectiva de F-2 — —1 —
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TE-51 Termocupla Zona covectiva de F-2 — 2 — 2 — 1
TE-278  Temmocupla Temp. Piel de tubo de F-2 — 2 — —
TE-256  Termmocupla Temp. Piel de tubo de F-2 — 2 — 2 f— 1
TE-52  Termocupla Salida de crudo reducido de F-2 a C-6 — 2 — 2 —J 1
TE-267  Termocupla Crudo reducido a UDV — 2 — 2 — 1
TE-271  Termocupla Crudo reducido a UDV — 2 —J 2 — 1
TE-259  Termocupla Salida de vapor a serpentin S —J 2 —J 2 — 1
TE-36  Temmocupla Salida de vapor a serpentin N — 2 — 2 —
TE-258  Temmocupla Calentador de combustible a F-2 — 2 — 2 —r
TE-260  Termocupla Vapor a la atmésfera — 2 — 2 — 1
TE-262  Temmocupla Zona flash de C-6 — 2 | — 2 — 1
TE-3  Temmocupla Nivel alto de fondos de C-6 — 2 | —
TE4  Temocupla Nivel medio de fondos de C-6 — 2 — —
TE-5  Temmocupla Nivel bajo de fondos de C-6 —J 2 — 1
TE-280  Termocupla Salida de lope de C6 — 2 2 — 1
TE-281  Termocupla Plato gasoleo liviano de C-6 a E-338 — 2 — 2 — 1
TE-104  Temocupla Relomo de gasoleo pesado — 2 — 2 — 1
TE-13  Temmocupla Plato gasoleo liviano de C-6 a E-33A — 2 —J 2 — 1
TE-101  Termocupla Linea de fondos de C-6 — 2 —J 2 — 1
TE-283  Termocupla Salida gasoleo liviano — 2 — 2 — 1
TE-1 Termocupla Salida gasoleo pesado — 2 ! 2 —J 1
TE400  Termocupla Salida de tope de UDV a V4 — T2 — 2 —
TE-S8  Termocupla Salida de fondos de E-35A/B y E-35C _ 2 — 2 —
TE-59  Termocupla Crudo reducido de M-2 a E-14 — 2 — 2 | 1
TE60  Temocupla Salida de crudo reducido de E-14 — 2 — 2 —J 1
TE-2 Termocupla Salida de crudo reducido de E-11 — 2 — 2 — 1
CALDERAS
CALDERA APIN
PIC610  Lazo de Control Control de Press. De Caldero — 2 — 2 — 1
LIC620  Lazo de Control Control de Nivel de Agua de Caldero —J 2 — 2 — 1
DPIC-630 Lazo de Control Control Diff. Vapor/Aceite — 2 — 2 — 1
FCV640  Valvula Valv. Corte de Vapor al Quemador — — —
FCV-641  Valvula Valv. Corte de Aceite al Quemador — 2 — 2 —
SOV-650  Vawula Valv. Solenoide de Gas al Quemador — 2 — 2 —
FT-1058  Trasmisor Trasmisor de Flujo de Vapor — 2 —J 2 — 1
FQ-1058  Totalizador Totalizador de Flujo de Vapor — 2 — 2 — 1
PI611  Mandmetro Presion de Caldera — — T2 —
CALDERA FOSTER WHEELER
PCV-502  Lazo de Control Valv. Control de Aceite Combustible —J — 2 —
HIC-501  Lazo de Contro! Control Maestro de Press. De Vapor — 2 — 2 — 1
FT-705  Trasmisor Trasmisor de Flujo de Vapor — 2 — 2 — 1
HIC-503 _ Lazo de Control Control Maestro de Nivel de Agua — 2 — L
LCV-503  Valvula _Valv. Control de Nivel de Agua —r — 2 i
SOV-520  Vaivula Valv. Solenoide de Gas al Quemador —_— — 2 L 2 — 1
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SOV-521  Valvula Valv. Solenoide de Aceite al Quemador —_— 2 — 2 —_— 1
SOV-522  Valvula Valv. Solenoide de Gas al Quemador — 2 2 — 1
SISTEMA DE COMBUSTION — — —
FQ-106  Contémetro Intercambiador Vapor/Residual — 2 — 2 |:' 1
TI-660 Termometro Intercambiador Vapor/Residual — 2 — 2 — 1
PI612 _ Manémetro Bomba P-lllA de combustible a caldero — 2 — 2 —_ 1
PI613  Mantmetro Bomba P-llIB de combustible a caldero — 2 — 2 — 1
DESAREADOR —_— — —_—
LIC-1 Controlador Control de Nivel de Desareador — 2 — 2 ! 1
PIC-1050  Controlador Contro! de presién de Desareador [— 2 — 2 1
SISTEMA DE EYECTORES DE UDV —_— _
LIC-1201 __Lazo de Control Interfase Piema V4A — — — T
LT-1201 Transmisor Transmisor de nivel
LIC-1202__Lazo de Control Nivel hidrocarburo V4A — — —
LT-1002  Transmisor Transmisor de nivel —_— —_— —_—
LIC-1294  Lazo de Control Piera de Condensado E-61 — — | — 1
LT-1294 Transmisor Transmisor de nivel
LCV-1294  Valvula Valvula de control —_— -
LIC-1295  Lazo de Control Pierna de Condensado E-62 — — —
LT-1295  Transmisor Transmisor de nivel
LCV-1295 Valvula Valvula de control —_— —_— —_—
LIC-1296  Lazo de Control Pierna de Condensado E-63 — [ — 1
LT-1296  Transmisor Transmisor de nivel
LCV-1296  Vaivula Vélvula de control —_— —_— _
LIC-1297  Lazo de Control Nivel hidrocarburo V4B — — —
LT-1297  Transmisor Transmisor de nivel
LIC-1298  Lazo de Control Interfase Plemna V-4B — — F’—ﬂ
LT-1298  Transmisor Transmisor de nivel
LCV-1298  Valvula Valvula de control —_— —_— —_—
FI-1293  Lazo de Control Flujo de gas no condensable a flare KO — [ — 1
FT-1293  Transmisor Transmisor de flujo —_—
FI-1301  Lazo de Control Agua de enfriamiento a E-61/62/63 — — _
FT-1301 Transmisor Transmisor de flujo —
F-1401 Lazo de Control Vapor de Eyectores H — — 1
FT-1401 Transmisor Transmisor de flujo —_— —_—
TE-1001  Lazo de Control Agua de enfriamiento a E-61/62/63 — — l'—' 1]
TE-1301  Transmisor Transmisor de temperatura —
TE-1302__ Lazo de Control Retorno de agua de enfriamlento a E-61/62/63 — — — 1
TE-1302  Transmisor Transmisor de temperatura
PIC-1101  Lazo de Control Presion Tope del C-6 | — | — r_r 1]
PT-1101  Transmisor Transmisor de presion
PCV-1101  Valvula Vélvula de control —_— —_—
FI-126  Lazo de Control Flujo de Natta de Vaclo — — — ¢
_ FT-126  Transmisor Transmisor de flujo
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Pl-119A  Lazo de Control Presion del acumulador V-4A [ 2 [ 2 [ 1
PT-119A  Transmisor Transmisor de Presion —
FI-1402 _Lazo de Control Salida de vapor serpentin homo F-2 | [ 2] [ 2| [ 1
FT-1402  Transmisor Transmisor de flujo —
TE-1401 _Lazo de Control Temperatura de vapor serpentin homo F-2 | [ 2| [ 2| [ 1
TE-1401  Transmisor Transmisor de temperatura
DESALADORA
EI-30  Lazode Control Indicador de Voltaje en Transformador de Desaladora § 2] | 2| | 1]
ET-30 Transmisor Trasmisor de Voltaje
FI-30 _ Lazo de Control Flujo Total de Crudo a Desaladora [ 2] | 2| | 1]
FT-30 Transmisor Transmisor de flujo
FIC-31  Lazo de Control Control de Flujo de Agua a Crudo Mezclador N*1 [ 2| | 2| | 1]
FT-31 Transmisor Transmisor de flujo
FCV-31 Valvula de contro Valvula de control
FIC-32__Lazo de Controf Control de Flujo de Agua a Crudo Mezclador N°2 [ 2| | 2| | 1]
FT-32 Transmisor Transmisor de flujo
FCV-32  Vaivula de control Vélvula de control
1-30 Lazo de Control Indicador de Amperaje en Transformador de Desaladora [ 2| | 2| | 1]
IT-30 Transmisor Transmisor de Amperaje
LIC-31  Lazo de Control Control de Nivel del Deareador [ 2| | 2| | 1]
LT-31 Transmisor Transmisor de nivel
LCV-31 Valvula de control Valvula de control
PIC-08  Lazo de Control Control de Presién de Desaladora [ 2| [ 2| | 1]
PT-08 Transmisor Transmisor de presion
PCV-08  Valivula de control Valvula de control
PIC-22  Lazode Control Control de Presion del Deareador [ — 2| | 2| | 1]
PT-22 Transmisor Transmisor de presion
PCV-22  Valvula de control Valvula de control
TIC-315 __Lazo de Control Temperatura de Crudo de Salida E-315 [ 2] I 2] | 1]
TE-315 Transmisor Transmisor de temperatura
TCV-315  Valivula de control Valvula de control
TI030  Lazo de Control Temperatura de Ingreso de Crudo a Desaladora r 2| | 2| | 1]

TE-030 Transmsor

Transmisor de temperatura

Pagina 6




ANEXOJ

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE UPS DE SALA DE
CONTROL DE PROCESOS

e Modelo: FE 5.3KVA
e Marca: FERRUPS

e Tipo: Estado Solido Ferroresonante

Condiciones ambientales de operacion.
e Temperatura de almacenamiento: -20 a 60 °C
e Humedad Relativa: 0 a 95%

e Temperatura Ambiente: 0 a 40 °C

Condiciones de Operacion
e Voltaje de entrada: 208/240 V
e Voltaje de salida: 120/220/240V
e Frecuencia: 60Hz.

e AC corriente de entrada: 208V-22Amp.

240 V-19Amp.
e Maximo voltaje y corriente de salida: 208 V-26Amp.
220V-23Amp
240v-22Amp.

e % de eficiencia (en linea): 90
e Calor en linea BTU/hr: 1403
e Ruido Audible(dB): 51

e Autonomia extendida plena carga: 30 minutos




ANEXO K

VISTAS DE PANTALLAS EN FOXVIEW
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ANEXO L

PRESENTACION DE MIiMICOS
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ANEXOM

CARACTERISTICAS TECNICAS ACCULOAD



B Fjando el estindar en la precision de la medicién

Reconnocido como

el principal producto

de la extensa linea

de productos de

FMC Technologies
Measurement Solutions,
el medidor de
desplazamiento positivo
Smith Meter funciona
con una insuperable
precision y durabilidad,
combinada con una

alta estabilidad, baja
caida de presion,

larga vida atil y facil
mantenimiento.

Desde la produccion

de petrdéleo, hasta

la comercializacion

y transporte, FMC
Technologies
Measurements
Solutions se erige
como la compaiia de
mayor confianza en
equipos de medicion de
desplazamiento positivo.

Para publicaciones técnicas
en linea visite nuestro sitio web:

www fimctechnologies.com

Smith Meter™

Medidores de desplazamiento

positivo

Medidores para transporte de
petroleo

Los medidores Smith Meter™
PD de doble carcaza estan
disefiados para funcionar con
baja caida de presion y bajo
deslizamiento.

Estas caracteristicas sig-
nificativas de disefo. junto con
una fabricacion de precision,
proporcionan una exactitud y
estabilidad optimas que se tra-
ducen en un ahotro en el costo
de operacion de una estacion de
ductos.

Medidores para terminales de
petroleo y grandes plantas de
almacenamiento

En los terminales de com-
ercializacion del petréleo,
donde la fiabilidad. el aumento
del volumen manejado y un
tiempo minimo de inactividad y
mantenimiento son esenciales,
el Smith PRIME 4 ofrece la
solucion perfecta. Las caracter-
isticas innovadoras de su diseno
- paletas de policetona leva su-
perreforzada, cojinetes solidos
resistentes al desgaste, rotor
horizontal y salida de pulsos
directa— combinan las ventajas
de un medidor de turbina con

El Smith Meter PRIME 4 es el
medidor de confianza cuando
la flabllidad y la preclsion
son esenclales, como en esta
teiminal de distribuclon.

Yz
ey
El mayor de los medidores PD de
Smith, el M-16 (16”; 40,64 cm)
puede verse aqui, Instalado en
uno de los mayores sistemas de
transterencia comerclal de crudo
en Norteamérica.

la estabilidad de un medidor PD
tradicional. Disefiado para un
rendimiento sin problemas, el
PRIME 4 proporciona el mejor,
mas exacto y fiable resultado en
medicion de liquidos en termina-
les de comercializacion.

Medidores para la produccion
de petroleo

Cuando el crudo es pesado, el
volumen es alto, la medicion

es automatica y la fiabilidad en
la medicion es necesaria, el
medidor Smith Meter PD propor-
ciona una absoluta exactitud y
estabilidad. El medidor PD utiliza
un principio de medicion de flujo
directo que no se ve afectada por

o= I
=

Medidores de doble carcazade
acero *

Tasa méxima
Tamaho de flujo

Modelo Pulgadas GPM* L/min
Cc2 2 150 570
E3 3 500 1,800
E4 4 600 2250
3] 4 725 2750
Gé 6 1200 4600
BPH** m'h

Hs 8 2.500 400
JA10 10 3.500 550
JB10 10 4.700 740
K12 12 7200 1.140
M16 16 12500 2000

* Prasi6bn m&xima de operadidn: 150-1.440 psig
para lamayorfa de modelos. Consulte a la
fébrica para m4s informadén.

* Tasa mdxima de flujo en servick intenmitonto.

+ Tasa mdxima de fiujo en servicio continuo,

En un sistema de transferencla automatica
de custodia (LACT) donde la medicilon no
se supervisa, la fiabllidad Smith Meter es
absolutamente Imprescindible.



Medidores de carcaza simple*

Tasa maxima
Tamafio de flujo

Modelo Pulgadas GPM Umin
T 2 100 375
T20 3 240 900
SC-13 2 150 570
SD3/SD3 3 400 1.500
PRIME 4 4 900 3.400
ST40* 2 105 400
ST75* 3 200 750
ST160* 3 420 1.600
SF-60/VF60* 4 725 2.750

* Preasién méxima de operaciin: 150 psig
(1.043 KPa); prasicnes mas elevadas
disponibles con determinados modelos.
Tasa maxima de flujo en eervicio
intermitante.

+ Bridas DIN

variaciones en la velocidad y la
viscosidad, por lo que es la elec-
cion ideal para las aplicaciones
en produccion de petrdleo.

Paquetes de medidores para
camiones

El paquete de medidores para
camiones Smith Meter esta dise-
fiado para cumplir con todos los
requisitos legales de precision

y para mantener una precision
inalterable bajo condiciones de
funcionamiento severas. Los
paquetes estan disefiados para
operar manualmente o de forma
completamente automatica,
basados en los equipamientos
opcionales seleccionados incluy-
endo combinaciones de filtros/
eliminadores de aire, medidores
mecanicos, predeterminadores

y valvulas de control. Gracias al
diserio modular de sus componen-
tes y la flexibilidad de configuracion.
los paquetes de medidores para
camiones Smith pueden montarse
rapidamente en casi cualquier
instalacion.

Medidores para aviacion

Los medidores de combustible
Smith no ferrosos y de carcaza
simple para abastecimiento de
aviones funcionan con el mismo

r
]

Medidor de o

aviacion tipo

“en angulo®

Paquetes de medidores para

camiones*
Tasa maxima
Tamaho de flujo
Modelo Pulgadas GPM Limin
T11 2 100 375
T20 k) 240 900
T40 4 500 1,900

* Preslén maxima do operacion: T11 y T20-
150 psig (1.043 kPa); T40-75 psig
(517 kPa)

Medldor de avlacléon modelo SD

Medidores para aviacion
Conexién Tasa maxima

Tamafio de flujo
Modelo Pulgadas GPM L/min
T-11-NF 2 100 375
(Angle Type)

SDor ASD-3-NF 3 420 1.600
SF or ASF-4-NF 4 800 3.000

SGorASG6-NF 6 1200 4.600

*Presién maxima de operaciin: 150 psig
(1.034 KPa)

T-20-J Paquete de medidor para
camlones con sistema de pteslon

de manguera humeda

principio ya probado que
minimiza la caida de presion
en la camara de medicion para
maximizar la precision y la
vida util. Disponible tanto en
configuracion directa como en
configuracion en angulorecto, el
PD Smith Meter es versatil. por
lo que se convierte en la elec-
cion ideal para aplicaciones de
abastecimiento de aeronaves.

Aplicaciones
¢ Produccion de petréleo

¢ Transferencia de custodia en duc!

* Deteccion de fugas

e Carga y descarga de barcos,
camiones, trenes y aviones

¢ Plantas de almacenamiento
¢ Control de inventario
¢ Control de Lotes

¢ Mezcla

Ventajas

* Precision superior y estabilidad
inigualable

¢ Bajo costo de funcionamiento

¢ Larga vida util

+MC Technologies



e

Un avance evolucionario en &l control de carga

Aplicaciones:

* Preseleccion de carga,
descarga y trabajo en
lotes para camiones,
vagones ferroviarios y
barcazas

¢ Capacidades de mezcla,
gestion de la puesta a
tierra, sobre llenado, y
control de aditivos

Para pubficaciones técnicas
an linea visite nuestro sitio web:

www.fimctechnologies.com

10 11

Smith Meter™

Controlador de carga AcculLoad’ lll

Smith Meter Accuload Il

La linea de productos AcculLoad
Il proporciona el poder, la flexibi-
lidad y la capacidad de configura-
cion 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 AcculLoad

Il maximiza la eficiencia y el ren-
dimiento del producto tranferido
como nunca antes.

Ademas, el Accuload Ill ofrece
una multitud de configuraciones
de mezcla de productos. Hasta

6 productos pueden mezclarse
por el método secuencial o por el
método de mezcia en linea. Los
controles de aditivos mejorados
incluyen los de piston, Los de
medicion estdndar 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 Il ofrece
todas las entradas y salidas
requeridas para cualquier
aplicacion, configurable ya sea
mediante el teclado de la unidad
o el programa AccuMate basado
en PC. Accuload Il incluye
también una interfaz con el lector
de tarjetas de proximidad Smith
(ver pagina 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 operacién completa.

Accuload lll es una linea
evolutiva de productos que
proporcionan la potencia del
control total de la carga.

Accuload lII-N4

Accuload IlI-N4 es un instrumen-
to basado en microprocesador
que es capaz de manejar hasta
dos brazos y tres medidores, y
esta aprobado para areas clasifi-
cadas Clase |, Div. 2, Grupo C&D.
La unidad posee la flexibilidad de
manejar aplicaciones de carga
directa, mezcla de proporcion
directa, mezcla de flujo en linea
mezcla secuencial de hasta 6
productos en la misma linea de
carga.

Caracteristicas del

Accuload IlI-N4:

* Operacion con uno o dos brazos
simultaneamente

* 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.

e o @
*

) L

o« 2.2
Accuload Il1-S
a prueba de explosion para
operaclones con uno o dos brazos

La lineade
productos
Accuload IIf esta
diseinada para una
control sequro de
la carga y descarga
de productos
refinados, por lo
que es ldeal para
aplicaclones de
carga de liquido en
terminales.

Accuload l-So Q

AccuLoad Il 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 lll tiene la
flexibilidad de manejar miiltiples
aplicaciones de mezcla: mezcle
de hasta 6 productos. en linea
0 mezcla secuencial de hasta 6

productos.

.
oc""".

-
.

-
&

-
c"..

Accuload lll-Q
a prueba de exploslon para
operaclones hasta sels brazos

Caracteristicas del

Accuload llI-S :

* Hasta 3 entradas de pulsos
simples o duales del medidor
de producto

* Hasta 14 entradas de medidor
de aditivo

Caracteristicas del

Accuload lll-Q :

* Hasta 6 entradas de pulsos
simples o duales del medidor
de producto



Accuload IlI-SA
Nema 4x para operaclones con
hasta dleclocho brazos

* Caja a prueba de explosién

¢ Hasta 24 entradas de medidor
de aditivos

* Autodeteccidn del hardware
instalado

Accuload HI-SA

El Accuload IIl Split Architec-
ture System es un sistema de
multiples brazos y medidores
que permite controlar y super-
visar hasta 18 brazos de carga
y 24 medidores con un unico
sistema. Sus componentes
incluyen una interfaz hombre-
maquina (MM1) y un médulo

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 muiltiples

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 lI-SA :

* Hasta 24 entradas de pulsos
simples o duales de! medidor
de producto

¢ Hasta 56 entradas del
medidor de aditivo con E/S

Los opetadores de terminal disponen de mas opclones para el maximo
control de carga y flexibllidad con la famllla de produictos Smith Meter

Accuload lll,

local y hasta 96 entradas del
medidor de aditivo con E/S
remoto.

* La cgjaclase |, Division 2
aprobada permite la insta-
lacién del cuarto de control
para cualquier configuracion
de Accuload

Actualizacion Accuload | a lll
Actualizacion Accuload It a lll
Usando componentes elec-
trénicos de sustitucion directa,
los usuarios de AcculLoad | o
Accuload Il pueden actualizar
el funcionamiento de los mismos
y beneficiarse de muchas

de las potentes caracter-

isticas de AcculLoad Ill. Los

kits de actualizacion estan
disenados para alcanzar

la tecnologia Accuload Ill

con un tiempo y un costo

de instalacion minimos,
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 Ill, sin
tener que cambiar la automa-
tizacion existente del terminal

ni el sistema de canalizacion de
cableado.

Para reforzar su capacidad
operativa, practicamente todas
las caracteristicas del Accuload
Il pueden ser activadas en

la mayoria de aplicaciones
realizando algunos cambios en
el cableado y modificaciones en
el sistema de automatizacion
junto con las actualizaciones de
las tarietas.

La actuallzaclén de Accuload
ofrece a los usuatlos del
AccuLoadly Il la ultima
tecnologia con minlmos costos
de Instalaclon.

Caractetisticas:

* Opcion de Deteccion
integrado de sobre
llenado/puesta a tierra
opcional Civacon

* Capacidades expandidas
de E/S configurables por
el usuario

¢ Cuatro puertos de
comunicacion

* Ticket de carga
configurable y emulacion
de BOL

* Registro de eventos

¢ Control del rendimiento
del medidor a turbina

* Procesamiento
algebraica/boleano

* Auto-calculo del factor
del medidor

* Tablas APl de LPG a
petroleo crudo

* Tablas GPA TP-15y TP-16
* Tablas I1SO 91-2

* Mensajes y lenguajes
programables

* Operacion autonoma
* Archivo de transacciones

* A prueba de explosion (lll-
S o lll-Q)

¢ Interfase directa con
lectores de tarjeta

* Entrada de pulso de masa
o volumeétrico

* Control de carga y
descarga

+MC Technologies



Sistemas de medicion econdmlicos para camiones cisterna

Sening

Sistemas y productos para
camiones cisterna

MultiSeal - Seguridad y control
electronico de producto
Aporta seguridad de productos
con el control electrénico de las
valvulas de carga y descarga.

La flexibilidad del disefio permite
una configuracion amedida de los
componentes estandar para las
aplicaciones SPD (entrega de lotes
sellados), que puede combinarse
con la tecnologia de prevencion de
mezdaaccidental (NoMix).

Prevencion de mezcla
accidental NoMix y sistema de
supervision de mangueras
Sistema de funciones completas
para la distribucion de productos
de petrdleo utilizando la
tecnologia de comunicacion
NoMix para evitar cruces al
cargar y descargar camiones
tanques. asi como para cumplir
la directivay legislacion de
proteccion del agua para la
supervision de mangueras.
Accesorios para la
comunicacion de datos
- Interfaz de comunicacion
genérico
- Impresora electrénica de
tickets

- Set especial de cables camion
aremolque

Sistema de control remolo
MultiControl

Sistema de control remoto del
camion cisterna con proteccion
de sobrellenado.

Valvulas de fondo (Valvulas de
emergencia)

Valvulas de fondo de tipo
diafragma de accionamiento
neumatico.

Equipos para carga por el
fondo

Componentes conforme a los
estandares internacionales de
carga por el fondo de productos
refinados del petroleo.

Sistema de recuperacion de
vapores

- Valvulas de venteo del com-
partimiento

- Arrestallamas y campana de
vapor

- Adaptador de recuperacion de
vapor

- Valvula de recuperacion de
vapores

Prevencion del sobrellenado

- Sistema de prevencion de
sobrellenado EuroTop

- Sensores neumaticos de nivel
para niveles altos y bajos

Proteccion de sobrellenado
Proteccion electrdnica de sobrel
lenado para la entrega a los tanques
del cliente conforme alas regutacio-
nes y requerimientos.

Equipamiento para el
reabastecimiento de
combustible de aviones

- Valvulas de pie equilibradas
por presion

- Sensores neumaticos de nivel
alto y bajo

- Visor de nivel e indicador de gas

Bombas

Las bombas para camiones
cisterna de tipo centrifugo y de
autocebado estan disenadas
para la entrega de productos
refinados del petréleo con un
bajo costo de mantenimiento y
una larga vida util.

Computador de flujo MultiFlow
Para el registro preciso de liquidos,
compensacion por temperatura y
facturacion.

Bomba para la inyeccion de
aditivos

Bomba neumatica de piston
para la mezcla de aceite com-
bustible en el camién, 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 auténomo

- Gama de valvulas de descarga
neumaticas 0 mecanicas

- Modo de descarga por
bombeo o por gravedad

- Avanzado sistema de des-
carga de residuos que no deja
mas de un litro en el sistema
de medicion.

Equipamiento de control
neumatico

Desde conmutadores disenados
de forma individual y componen-
tes de control hasta sistemas

de control neumatico completa-
mente integrados y montados
en fabrica.

Valvulas y visores

- Valvulas de descarga y valvu-
las de linea de tipo diafragma
operadas por aire comprimido

- Adaptador de manguera con
valvula tipo check y conmuta-
dor de flujo

- Valvulas tipo mariposa

- Valvulas tipo check

- Visores con y sin vdlvulas de
mariposa integradas

Bridas y accesorios
de tuberia

Variedad de bridas,
codos y otros accesorios
de tuberia.

Més de un siglo de ex-
periencia tratando con el
transporte de productos de
petroleo y su distribucion
han proporcionado a Sening
el conocimiento necesario
para disenar soluciones
innovadoras y personaliza-
das. Una gama completa de
componentes y sistemas
mecanicos y electronicos,
combinada con la calidad de
los productos Smith Meter™,
hacen que los sistemas para
camion cisterna de Sening
se caracterizan por una pre-
cision, una seguridad y una
economia insuperables.

+MC Technologies



ANEXO N

OPERACIONES CONCHAN

DPTO. COMERCIAL - UNIDAD OPERATIVA

PROGRAMA ANUAL DE CALIBRACION DE CONTOMETROS
Y MANTENIMIENTO PREVENTIVO

N° ULTIMA CRONOGRAMA DE CALIBRACION DE CONTOMETROS - 2005 TOTAL
CONTOMET TIPO CALIBRACION PRODUCTO | PUENTE ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET OCT NOV DIC | EJECUTADO OBSERVACIONES
R. P EPEWPEWPEWPTEWPTEZPEZPEZPEUZPEVZPEPE [ (N
1. CONTOMETROS 0,0
21 B.L 2004 GAS - 95 1 P P 0
23 B.L 2004 GAS -97 1 P P 0
24 B.L 2004 GAS - 84 1 P P 0
25 B.L 2004 D-2 1 P P 0
32 B.L 2004 GAS - 84 3 P P 0
35 B.L 2004 GAS - 97 3 P P 0
36 B.L 2004 GAS - 95 3 P P 0
46 B.L 2004 GAS - 90 1 P P 0
47 B.L 2004 GAS - 90 3 P P 0
48 B.L 2004 D-2 3 P P 0
0,0
26 T.L 2004 KERO 1 P P 0 50
28 TL 2004 D-2 2 P P 0 50
29 T.L 2004 KERO 2 P P 0 50
34 T.L 2004 KERO 3 0 50
37 T.L 2004 GAS - 90 4 P P 0
38 T.L 2004 GAS - 84 4 P 0
39 T.L 2004 KERO 4 P P 0 50
41 T.L 2004 D-2 3 0
42 TL 2004 D-2 2 P P 0 50
43 T.L 2004 KERO 2 P P 0 50
44 TL 2004 GAS - 97 4 0
45 T.L 2004 GAS - 95 4 P 0
49 T.L 2004 D-2 4 P P 0 50
50 T.L 2004 D-2 4 P 0 50
TURBO A-1 B.L 2004 TURBO A-1 7 P 0
SOLVENTE 1 T.L 2004 SOLVENTE 1 P P 0
SOLVENTE 3 T.L 2004 SOLVENTE 3 P 0
NOTA. LA CALIBRACION SE REALIZA CADA 6 MESES O AL LEYENDA P = PROGRAMADO HECHO POR REVISADO POR  APROBADO POR
1'000,000 (UN MILLON) DE GALONES DESPACHADOS E = EJECUTADO

ASi MISMO EL PRESENTE INCLUYE EL MANTENIMIENTO DE
CADA CONTOMETRO ANTES DE SU CALIBRACION

BL
TL

BOTTON LOADING
TOP LOADING

FECHA




ANEXO O

POLITICA AMBIENTAL DE PETROPERU.

Petroleos del Peru - PETROPERU S.A. es una empresa estatal que realiza actividades

de refinacion, comercializacion y transporte de hidrocarburos y gestiona los asuntos

ambientales relacionados con sus actividades, productos y servicios en forma

responsable, en concordancia con la legislacion vigente y los siguientes lineamientos:

La optimizacién del uso de los recursos naturales durante la realizacidon de sus
actividades, la elaboracidn de sus productos y la prestacion de sus servicios.

La prevencion del deterioro ambiental que podrian producir sus actividades,
productos y servicios futuros.

La mejora progresiva en la prevencion y control del deterioro ambiental cronico
producido por sus actividades y productos.

La reduccion progresiva del pasivo ambiental resultante de actividades
anteriores.

La minimizaciéon del deterioro ambiental que pudieren producir eventuales
accidentes y su mitigacion oportuna.

La plena identificacion de la Administracion con los compromisos ambientales
adquiridos, que las responsabiliza de proveer a sus organizaciones de los
recursos requeridos para implementar los programas de gestion 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 realizacion de sus actividades.

La contribucion a los esfuerzos de la sociedad en general, dirigidos a la
motivacion y toma de conciencia sobre los asuntos ambientales, y a la efectiva

proteccion del ambiente.



SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL

La Empresa, consciente de la importancia estratégica de su compromiso ambiental y de
su responsabilidad ante la comunidad y sus trabajadores, asi como de la importancia de
alcanzar un Desarrollo Sostenible; continua con la implementacion de un Sistema de
Gestion Ambiental, en Sus diferentes Operaciones, que se espera certificar segin los
principios de la Norma ISO 14001. En este contexto, todas las Operaciones de la
Empresa (Operaciones Talara, Operaciones Oleoducto, Operaciones Conchan,
Operaciones Selva) registraron progresos significativos en la implementacion de sus
respectivos Sistemas de Gestion Ambiental segiin la Norma ISO 14001.

AVANCE DE IMPLEMENTACION DEL SGA SEGUN NORMA ISO 14001

Las Plantas Aeropuerto Chiclayo, Trujillo, Pisco, Tacna, Cusco y Arequipa, cuentan
con la Certificacion del Sistema de su Gestion Ambiental segin la Norma ISO 14001,

desde Diciembre del afio 2002; habiendo efectuado sus auditorias de seguimiento los
afios 2003 y 2004.

ELEMENTOS DE LA NORMA ISO 14001:2004

Politica de
S&S0O



ANEXO P
DEL INGENIERO RESIDENTE RESPONSABLE DEL SISTEMA DE

INSTRUMENTACION

a) Objetivo.-Supervisar la ejecucion de los trabajos a realizar en el sistema de

Instrumentacion de acuerdo con las Bases, especificaciones técnicas, planos y

supletoriamente con las Normas y procedimientos aplicables a la naturaleza del

SCrvicio.

b) Obligaciones.

Supervisar que la ejecucion de las diversas actividades en las respectivas
areas 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 ejecucion.

Verificar al calidad de materiales, insumos y consumibles sean los
solicitados en las Bases y cumplan con las especificaciones técnicas.
Supervisar que su personal a cargo efectiien 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 6 aspectos de seguridad.

Retirar de las instalaciones de Refineria Conchédn al personal
ineficiente, con malos antecedentes o mala conducta en el trabajo, bajo
rendimiento o que presente sintomas e haber ingerido bebidas
alcohdlicas o drogas.

Permanecer en el area de trabajo los dias que demande la ejecucion de
los trabajos, desde antes del inicio de la jornada hasta el término de ésta.
Los trabajos seran suspendidos cada vez que el Ingeniero Residente de
Servicio deba ausentarse de la Refineria. En caso que los trabajos sean
suspendidos por una hora o mas, el “Supervisor de Seguridad” debe
coordinar con el Supervisor responsable d¢ PETROPERU la emision de

un nuevo Permiso de Trabajo.
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