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Glosario 
 

Presión de calibración.- Es el valor de presión a la cual ha sido preparada la 

válvula para abrir a las condiciones de servicio, es decir la presión a la cual ha 

sido preparada la válvula para ejecutar la presión de apertura, bajo las condiciones 

de servicio. 

Presión de apertura.- Es la presión a la cual se puede medir el levantamiento de 

disco sobre el asiento de la tobera y comienza una descarga continua del fluido. 

Presión de cierre.- Es la presión a la cual el disco reestablece el contacto con el 

asiento de la tobera, obturando el paso de flujo. 

Prueba Pre pop.- Termino utilizado para realizas pruebas preliminares a la PSV 

“como se recibe”, en esta prueba se verifica la presión de apertura y de cierre 

después de ser desmontada y antes de someterse al proceso de inspección y 

mantenimiento.  
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Resumen 
  

El siguiente reporte de actividades contempla la participación que desarrollé 

dentro del Programa de Monitoreo de Riesgo periodo 2016 – 2017 como inspector 

de Engineering Consulting for Reinsurance, EC4, empresa dedicada al área de 

prevención de pérdidas y administración de riesgos. El programa de Monitoreo de 

Riesgo comenzó a implementarse a partir del año 2015 y surge con la necesidad 

de conocer la calidad de riesgo que guardan actualmente ocho instalaciones 

industriales dedicadas a la refinación de petróleo; dentro del programa se evalúan 

doce diferentes componentes que fueron seleccionadas estadísticamente de 

accidentes más frecuentes dentro de la industria oil & gas, siendo una de ellas las 

válvulas de seguridad de presión o bien conocidas como PSV’s. 

En este documento muestro los resultados de la inspección a PSV’s con 

base a la DG-SASIPA-IT-00207 Guía para la inspección, mantenimiento y prueba 

de válvulas de relevo de presión en ocho diferentes instalaciones, a cada una de 

ellas se le realizaron tres visitas, asignando un valor del grado de incumplimiento 

del procedimiento antes mencionado. 

En la sección final de este reporte y con base a los resultados obtenidos, 

planteo sugerencias con el objetivo de administrar y mejorar el grado de 

incumplimiento para disminuir todo riesgo de falla de las PSV’s.  
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Abstract 
 

The following activity report contemplates the participation that I developed 

within the Risk Monitoring Program period 2016 - 2017 as inspector of Engineering 

Consulting for Reinsurance, EC4, a company dedicated to the area of loss 

prevention and risk management. The Risk Monitoring program began to be 

implemented as of 2015 and arises with the need to know the quality of risk 

currently held by eight industrial facilities dedicated to oil refining; Within the 

program twelve different components that were statistically selected from the most 

frequent accidents in the oil & gas industry were evaluated, one of them being 

pressure safety valves or well known as PSV's. 

In this document I show the results of the inspection to PSV's based on the 

DG-SASIPA-IT-00207 Guide for inspection, maintenance and testing of pressure 

relief valves in eight different facilities, each of which was performed three Visits, 

assigning a value of the degree of non-compliance with the aforementioned 

procedure. 

In the final section of this report and based on the results obtained, I 

propose suggestions with the aim of managing and improving the degree of non-

compliance to reduce all risk of PSV failure. 
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Introducción.  
El presente reporte tiene como finalidad presentar de manera clara y breve 

las actividades desarrolladas en la empresa Engineering Consulting for 

Reinsurance, EC4, empresa de ingeniería, que se enfoca al área de prevención de 

pérdidas y administración de riesgos. 

En mi estadía tuve a mi cargo la inspección de integridad mecánica e 

inspección documental de expedientes de PSV´s por sus siglas en inglés Pressure 

Safety Valves, por lo que se mostraran los resultados que se obtuvieron en el 

Programa de Monitoreo de Riesgo 2016 -2017, de acuerdo a la normatividad 

vigente “DG-SASIPA-IT-00207 Guía para la inspección, Mantenimiento y prueba 

de válvulas de relevo de presión”,  

Las PSV’s son dispositivos que tienen la obligación de cumplir con un alto 

grado de seguridad. Para garantizar la confiabilidad de estos dispositivos se deben 

cumplir con programas de inspección, mantenimiento y pruebas. 

Los resultados que se mostraran son obtenidos de ocho instalaciones 

industriales relacionadas con la refinación de petróleo. Asimismo se presenta un 

comparativo de resultados y se categoriza el grado de incumplimiento que 

presenta, con base a parámetros ya establecidos.  

 

Objetivo. 
Mostrar los resultados de inspección de válvulas de relevo de presión y 

categorizar el grado de incumplimiento de ocho instalaciones industriales 

relacionadas en proceso de refinación de petrolero con base a la normatividad 

vigente DG-SASIPA-IT-00207. 
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CAPITULO 1. DESCRIPCIÓN DE LAS ACTIVIDADES 
DESEMPEÑADAS 
 

1.1. Descripción de la empresa donde labora 
Engineering Consulting Reinsurance (EC4), surge en 1997 a raíz de la 

tendencia moderna de administración de riesgos. 

Misión: Proveer a nuestros clientes con un portafolio de servicios 

especializados y estratégicos que incrementen el valor de sus contratos a través 

de la adecuada y oportuna identificación, prevención, mitigación y manejo de sus 

riesgos. 

Visión: Estar en América Latina posicionados en los primeros 10 

Proveedores de Gestión de Riesgos a Terceros dentro de los próximos 5 años. 

Valores: Integridad, creatividad, conocimiento y sentido común de los 

miembros de nuestro. 

EC4 cuenta con un equipo de ingenieros, al que se le denomina núcleo de 

ingeniería, conformado por 18 Ingenieros de distintas especialidades con la 

finalidad de atender eficientemente con los altos estándares de calidad y con un 

alto grado de profesionalismo. Algunos de nuestros clientes son: 

• PEMEX 

• CFE 

• Seguros Atlas 

• GNP Seguros 

• POSADAS 

• INBURSA 

• R&G 

• ICA 

• PEÑOLES, entre otros. 
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1.2. Descripción de las actividades desempeñadas 
Dentro de la empresa donde actualmente ejerzo las funciones de 

ingeniero Senior realizo las siguientes actividades: 

• De acuerdo a un checklist basado en el procedimiento vigente DG-

SASIPA-IT-00207 se verifica la integridad mecánica de válvulas de 

relevo de presión en seis refinerías y dos centros petroquímicos 

asimismo basado en el procedimiento vigente DG-SASIPA-IT-00204 se 

verifica la, medición de espesores en líneas principales en refinerías y la 

medición de espesores en equipos con potencial VCE en centros 

petroquímicos. Es decir se comprueba el cumplimiento de la disciplina 

operativa, metodología de manejo de documentación, pruebas y 

programas de inspección de estos elementos, en base a sus 

procedimientos vigentes. con el objetivo de detectar una desviación y así 

prevenir un evento no deseado. 

 

Esta revisión de expedientes es en físico y en digital, manipulando 

software como: PSV-WEB, SIMECELE, UltraPIPE, SIPCoR y E2MIL. A su vez se 

visitan los bancos de pruebas de válvulas PSV’s, donde se verifica el cumplimiento 

del procedimiento de mantenimiento e inspección observando la forma en que 

realizan dichas pruebas. 

 

1.3. Descripción de las actividades desempeñadas 
Tiene como finalidad formalizar los procedimientos de contrato e 

inspección establecidos entre empresas, además la importancia de trazabilidad de 

solicitud y emisión de información por parte de la firma de ingeniería que realiza la 

inspección. 

La estructura del proceso de inspección se presenta en el siguiente 

diagrama de flujo fig. 1. 
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Figura. 1 Diagrama de flujo de actividades previas, durante y después de la inspección. 

 

A continuación se profundiza en el proceso de actividades previas, durante 

y después de la inspección. 

 

1.3.1. Actividades previas a la inspección 
Solicitud de información. A través del personal de la gerencia de seguros, 

se hace llegar a cada una de las instalaciones que se visitaran un archivo para su 

llenado, solicitando lo siguiente: 

• Identificador de la PSV  

• Sector y planta a la que pertenece 

• Recipiente o línea donde ésta colocada 

• Producto que maneja 

• Presión de operación [Kg/cm2] 

• Temperatura de operación [°C] 
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Al recibir esta información y en base a procedimientos probabilísticos se 

genera el tamaño de la muestra y se eligen las válvulas de acuerdo a su presión, 

temperatura y producto manejado. 

 

1.3.2. Actividades durante la inspección 
Primer día de inspección. 

Llegar a la hora y lugar acordado con el personal que nos atenderá en las 

instalaciones. Se realiza una reunión de apertura para informar los motivos de la 

visita y la forma en que se realizara la inspección, participando personal de: 

o Gerencia.  

  Departamento de:  

• Operación, mantenimiento, ingeniería, planeación y 

proceso.  

• Seguridad, Salud en el Trabajo y Protección Ambiental 

 Gerencia de Seguros y Fianzas 

 

Primer y segundo día. 

Inicio de inspección: En base a la logística planeada en la reunión de 

apertura, se visitan los diferentes sectores para revisar los expedientes de las 

PSV’s que han sido seleccionadas y al final de cada visita, se realiza una reunión 

de cierre con el mismo personal que participa en la reunión de apertura para 

mostrar los resultados de la inspección. 

 

1.3.3. Actividades posteriores a la inspección 
Finalmente se emite un reporte general de los resultados que se generaron 

por las visitas. 
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CAPITULO 2. ANTECEDENTES 
El programa de monitoreo e inspección 2016 - 2017 da continuidad y 

seguimiento al programa de inspección 2015-2016, que surge con la necesidad de 

conocer la seguridad que guardan actualmente estas instalaciones industriales, 

verificando el cumplimiento de la disciplina operativa, metodología de manejo de la 

documentación, pruebas y programa de inspección de elementos claves en la 

seguridad de las diferentes instalaciones sea con el fin de evitar una situación de 

peligro o contribuir en una forma eficiente a minimizar las consecuencias del 

mismo. 

 

2.1. Beneficios que maneja el programa 
• Evaluar el cumplimiento de las inspecciones y pruebas establecidas por la 

empresa inspeccionada. 

• Asegurar que las acciones correctivas dejadas en los anteriores programas 

se estén realizando. 

• Reducir instancias de riesgo en elementos críticos. 

• Generar una base de información fundamentada en la inspección de 

riesgos de los mismos elementos a lo largo del tiempo. 

• Contar de forma rápida y económica con una fotografía del estado físico de 

los equipos e instalaciones. 

• Contar con elementos generados por una instancia exterior a la empresa 

inspeccionada, para la toma de decisiones. 

 

2.1.1. Filosofía del programa 
• Seguimiento cuatrimestral de los mismos elementos. 

• Practicidad. 

• Independencia para la selección de los elementos. 
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2.1.2. Definición de las visitas 
Inspecciones cuatrimestrales de dos días a ocho instalaciones, enfocadas a 

la revisión de doce componentes principales, que han sido seleccionadas en base 

a su criticidad dentro de las capas de seguridad, o por su relevancia para controlar 

o minimizar las consecuencias de la misma, y que han sido identificadas como 

condiciones de riesgo por su estado físico u operativo. 

 

2.1.3.  Alcance del programa 
• Ocho instalaciones 

• Doce componentes en cada inspección en cada instalación siendo una de 

ellas el mantenimiento y estado físico de válvula de relevo de presión. 

 

2.2. Requerimientos para realizar la inspección 
Comitiva durante la inspección que involucra a los representantes con 

facultades requeridas para cumplir con la agenda, tales como: auditoria, pruebas, 

mantenimiento y seguridad. 

Disponibilidad para probar todos los sistemas requeridos y autorización 

previa para probarlos. 
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CAPITULO 3. PARTICIPACION PROFESIONAL 
 

3.1. Inspección 
Es una actividad de revisión y examinación previas a un posible accidente 

basada en procedimientos normativos de seguridad, teniendo como objetivo 

detectar conductas peligrosas. Esta actividad se realiza mediante la observación 

directa dentro de las instalaciones, los equipos y procedimientos para identificar 

peligros existentes. Siendo el objetivo principal verificar que se cumplan los 

procedimientos ya establecidos y detectar situaciones para prevenir o mitigar 

alguna situación de peligro. 

• Identificar desgastes en los límites de condición de operación en los 

equipos. 

• Identificar deficiencia en el cumplimiento de los procedimientos de trabajo. 

• Identificar anomalías en el proceso de mantenimiento que concluyen en 

desgaste de materiales. 

• Proponer soluciones a los problemas detectados. 

• Involucramiento por parte de la dirección y compromiso con la prevención, 

detección y corrección en la seguridad, salud en el trabajo y protección 

ambiental. 

Hablando puntualmente de la inspección de equipos como se presenta en 

este reporte, en PSV’s, no solo nos referimos a las condiciones mecánicas de la 

válvula sino también a los procedimientos de trabajo, actitud, aptitud del trabajador 

para el puesto que desempeña dentro del sistema. 

Mediante este tipo de revisiones se puedes identificar y analizar los peligros 

que pueden derivar en un accidente, sin embargo no hay que perder la vista que 

es de carácter preventivo y en la medida en que sean atendidas se impide que se 

desarrolle la potencialidad de generar un accidente permitiendo tener mayormente 

controlada la probabilidad de presentar un evento no deseado dentro de las  
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instalaciones. Si así lo quisiéramos esta revisión nos permite estudiar las 

condiciones de seguridad dentro de las instalaciones 

La finalidad de la inspección es identificar anomalías presentes al ejecutar 

el procedimiento y al final emitir sugerencias para corregir las instancias peligrosas 

y así disminuir la probabilidad de fallo de una válvula y controlar el grado de 

peligrosidad, para tener un riesgo aceptable y tolerable. 

 

3.2. Válvula de relevo de presión 
Es un dispositivo automático que está diseñado para abrir a una presión 

predeterminada y volver a cerrar, previniendo con ello la descarga adicional de 

flujo, una vez que las condiciones han sido restablecidas. El termino válvula de 

relevo de presión se utiliza para denominar indistintamente y en forma general a 

una válvula de seguridad, válvula de alivio, válvula de seguridad alivio o a una 

válvula operada por piloto. 

Una válvula de relevo de presión fig. 2 está compuesta por los siguientes 

elementos: 

 Capucha: Elemento externo de la válvula que cubre al tornillo de ajuste 

para protegerlo del medio ambiente, evita que se modifique la calibración de la 

válvula, y que el fluido fugue por la parte superior. 

Tornillo de ajuste: Elemento de la válvula que permite ajusta o calibrar la 

tensión del resorte para que la válvula actué a la presión deseada. 

Palanca de apertura manual: Mecanismo que permite el accionamiento 

manual de la válvula a una presión menor a la de ajuste, reduciendo la fuerza 

ejercida sobre el disco. Con la operación manual se verifica el estado de libertad 

que guardan las partes móviles de la válvula. 
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Resorte: Elemento interno de la válvula que proporciona la fuerza o carga 

que mantendrá el disco cerrando el paso de flujo mientras la presión del fluido este 

por debajo de la presión de calibración. 

Vástago: Elemento interno de la válvula que transmite la fuerza del resorte 

hacia el disco y que también sirve de guía para las partes móviles de la válvula y 

mantener la colinealidad de las fuerzas en todo momento. 

Yugo: Elemento externo de la válvula que aloja al resorte y vástago, 

exponiéndolos a la ventilación atmosférica para facilitar su enfriamiento. 

Normalmente se utiliza en las válvulas que manejan vapor de agua. 

Disco: Elemento interno móvil de la válvula que actúa cerrando el flujo de la 

tobera. 

Asiento: Es el área de contacto entre la tobera y el disco. 

Anillo de ajuste Es el elemento interno de la válvula cuya posición modifica 

las fuerzas de apertura y cierre de la misma, para lograr los requisitos marcados 

por las especificaciones de funcionamiento 

Cuerpo: Elemento externo de la válvula que contiene las partes interiores y 

que posee una conexión de entrada y salida, las cuales puedes ser roscadas, 

bridadas o de otro tipo. 

Boquilla: Elemento interno de la válvula que constituye el paso del flujo 

desde la conexión del recipiente hasta el asiento, paso a través del cual entra y se 

conduce el fluido, que es obturado por medio del disco u otro elemento móvil. 
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1.- Capucha 

2.- Tornillo de ajuste 

3.- Palanca de apertura manual 

4.- Resorte 

5.- Vástago 

6.- Yugo 

7.- Disco de cierre 

8.- Asiento 

9.- Anillo de ajuste 

10.- Cuerpo 

11 Boquilla 

 

 

 

Las válvulas deben someterse a diversas pruebas para comprobar su 

presión de ajuste, presión de cierre y hermeticidad. Para emplear la prueba de 

presión de ajuste se necesita de un banco de pruebas fig. 3 debidamente 

certificado, que cuente con los siguientes componentes como mínimo: 

• Fuente de presión neumática o hidráulica de por lo menos tres veces la 

presión a la que será probada la válvula. 

Figura. 2 Partes de una PSV 
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• Acumulador de presión proveniente de la fuente con un valor mayor a 120% 

del recipiente del banco de pruebas. 

•  

Y que el recipiente del banco de pruebas que cumpla con las siguientes 

características: 

• Con una salida con conexión del mismo diámetro de la válvula que será 

probada, además deberá tener un kit para todos los tamaños de válvulas 

existentes en la instalación. 

• Los manómetros deberán estar calibrados y con una escala adecuada y 

deben de cumplir dos veces como máximo de la presión de la válvula; los 

manómetros deberán contar con un certificado o informe de calibración.  

• Se contara con una válvula para drenar el recipiente sujeto a presión, así 

como para seguridad del mismo. 

• El volumen como mínimo adecuado del recipiente de pruebas será 60 litros, 

para verificar la correcta operación de la válvula.  
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Figura. 3 Esquema de un banco de pruebas 
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3.3.  Prueba Pre – Pop 
Prueba “como se recibe”, esta prueba se les realiza a las PSV’s con cierta 

periodicidad, y está en función del tipo de servicio que preste la válvula donde este 

montada o bien del tipo de fluido que maneja, en la tabla 1 se indica la clase de la 

válvula, y el periodo de prueba de acuerdo al fluido manejado. 

 

Tabla 1 Periodos máximos permisibles para calibración y prueba 

PERIODO CLASE CONDICIONES DE SERVICIO 

1 AÑO 1 
Son todas aquellas PSV's instaladas en equipos o líneas que 
manejan o almacenan fluidos sucios, erosivos abrasivos, 
altamente corrosivos o polimerizables, que pueden dañar las 
partes internas de la válvula. 

2 AÑOS 2 
Son todas aquellas PSV's instaladas en equipos o líneas que 
manejan o almacenan fluidos menos corrosivos, o que pueden 
estar contaminados en pequeñas proporciones, puedan atacar en 
menor grado las partes internas. 

3 AÑOS 3 
Son todas aquellas PSV's instaladas en equipos o líneas que 
manejan o almacenan fluidos que en condiciones normales no 
son capaces de dañar las partes internas de la válvula ni de 
impedir su operación. 

4 AÑOS 4 
Son todas aquellas PSV's instaladas en equipos o líneas que 
manejan o almacenan fluidos que bajo ninguna condición dañan 
las partes internas de la válvula. 

 

Al momento de desmontar la PSV de la línea o equipo donde está instalada 

es traslada al banco de pruebas en base al su procedimiento vigente para la 

verificar su presión de apertura y cierre de acuerdo a los parámetros establecidos 

en la tabla 2, con ello se indicara si la prueba es satisfactoria o no satisfactoria.  

Al terminar la PSV esta prueba se somete al proceso de inspección y 

mantenimiento. 
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Tabla 2 Tolerancias de presión de ajuste 

Tolerancia de presión de ajuste (ASME Secc. VIII Div 1, UG-134) 
Rango de presión de ajuste Tolerancia 

≤ 70 psi ( ≤ 5 kg/cm² ) ± 2 psi (0.14 kg/cm² ) 
> 70 psi ( > 5 kg/cm² ) ± 3 % 

  Tolerancias de la presión de ajuste (ASME Secc. I PG-72.2) 
Rango de presión de ajuste Tolerancia 

≤ 70 psi ( ≤ 5 kg/cm² ) ± 2 psi (0.14 kg/cm² ) 
70 ≤ 300 psi ( 5 ≤ 21 kg/cm² ) ± 3 % 

70 ≤ 300 psi ( 21 ≤ 70 kg/cm² ) ± 10 psi (0.7 kg/cm² ) 
> 1000 psi ( > 70 kg/cm² ) ± 1 % 

 

Para realizar la prueba pre pop se utilizan tres fluidos dependiendo del 

servicio que brinde la PSV’s, cuando la PSV maneja algún liquido se probara con 

agua, cuando la PSV maneja algún gas la prueba se hará con aire o nitrógeno. 

 

3.4. Prueba neumática (aire o nitrógeno) e hidráulica (agua) 
La válvula debe montarse en el banco de pruebas, sin existir ningún tipo de 

filtro entre el banco y la válvula. Ya montada se debe aplicar presión lentamente 

hasta que abra con un chasquido audible a su presión de ajuste, dentro de las 

tolerancias establecidas. Las válvulas que no cumplan con estas tolerancias 

deberán rechazarse; en estos casos los responsables del mantenimiento deberán 

identificar las causas de la falla así como efectuar las correcciones necesarias. 

Existen 3 casos para catalogar la prueba como satisfactoria y 4 para 

determinar que la prueba no es satisfactoria. 
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3.4.1. Pruebas Pre-pop satisfactorias 
 

Caso A.- Abre a su presión de ajuste y cierra antes del 97% de su presión 

de ajuste fig. 4. 

Procedimiento 

1.- La válvula es montada y conectada en el banco de pruebas. 

2.- El operador comienza a aumentar lentamente la presión hasta llegar a la 

presión de ajuste de la válvula (apertura de la válvula). Se captura esta presión en 

el certificado de pruebas de válvulas de relevo de presión. 

3.- El operador comienza a disminuir la presión lentamente hasta que la 

válvula cierra dentro de la tolerancia permitida (cierre de la válvula). Se registra 

esta presión en el certificado de pruebas de válvulas de relevo de presión. 

4.- Se anota en el certificado como prueba pre-pop aprobada.  

Figura. 4 Caso A: Prueba Pre-pop satisfactoria. 



 
    

17 
 

 

Caso B.- Abre arriba de su presión de ajuste dentro del intervalo 100 - 

103% y cierra antes del 97% de su presión de ajuste fig. 5. 

Procedimiento 

1.- La válvula es montada y conectada en el banco de pruebas. 

2.- El operador comienza a aumentar lentamente la presión hasta llegar a 

una presión por arriba de la presión de ajuste (apertura de la válvula), sin embargo 

esta presión se encuentra dentro la tolerancia permita. Se captura esta presión en 

el certificado de pruebas de válvulas de relevo de presión. 

3.- El operador comienza a disminuir la presión lentamente hasta que la 

válvula cierra dentro de la tolerancia permitida (cierre de la válvula). Se registra 

esta presión en el certificado de pruebas de válvulas de relevo de presión. 

4.- Se anota en el certificado como prueba pre-pop aprobada. Anexo 3. 

 

Figura. 5 Caso B: Prueba Pre-pop satisfactoria. 
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Caso C.- Abre debajo de su presiento de ajuste dentro del intervalo 97-

100% y cierra antes del 97% de su presión de ajuste fig. 6. 

Procedimiento 

1.- La válvula es montada y conectada en el banco de pruebas. 

2.- El operador comienza a aumentar lentamente la presión hasta llegar a 

una presión por debajo de la presión de ajuste (apertura de la válvula), sin 

embargo esta presión se encuentra dentro de la tolerancia permita. Se captura en 

el certificado de pruebas de válvulas de relevo de presión. 

3.- El operador comienza a disminuir la presión lentamente hasta que la 

válvula cierra dentro de la tolerancia permitida (cierre de la válvula). Se registra en 

el certificado de pruebas de válvulas de relevo de presión. 

4.- Se anota en el certificado como prueba pre-pop aprobada. 

 

Figura. 6 Caso C: Prueba Pre-pop satisfactoria. 
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3.4.2. Pruebas Pre-pop no satisfactorias 
 

Caso A.- La válvula abre antes de llegar a los intervalos permisibles de 

apertura y cierre fig. 3.6. 

Procedimiento 

1.- La válvula es montada y conectada en el banco de pruebas. 

2.- El operador comienza a aumentar lentamente la presión, la válvula abre 

muy por debajo de su presión de ajuste (apertura de la válvula). Se captura esta 

presión en el certificado de pruebas de válvulas de relevo de presión. 

3.- Se anota en el certificado como prueba pre-pop No aprobada. Anexo 4. 

 

 

Figura. 7 Caso A: Prueba Pre-pop no satisfactoria. 
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Caso B.- Abre a su presión de ajuste y cierra después del intervalo de 97% 

o la válvula no cierra fig. 8. 

Procedimiento 

1.- La válvula es montada y conectada en el banco de pruebas. 

2.- El operador comienza a aumentar lentamente la presión hasta llegar a 

una presión por arriba de la presión de ajuste (apertura de la válvula), sin embargo 

esta presión se encuentra del fuera de la tolerancia permitida. Se captura esta 

presión en el certificado de pruebas de válvulas de relevo de presión. 

3.- El operador comienza a disminuir la presión lentamente hasta que la 

válvula cierra fuera de la tolerancia permitida (cierre de la válvula). Se registra esta 

presión en el certificado de pruebas de válvulas de relevo de presión. 

4.- Se anota en el certificado como prueba pre-pop No aprobada. 

 

Figura. 8 Caso B: Prueba Pre-pop no satisfactoria. 
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Caso C.- Abre después del intervalo del 103% y cierra la válvula fig. 9.  

Procedimiento 

1.- La válvula es montada y conectada en el banco de pruebas. 

2.- El operador comienza a aumentar lentamente la presión hasta llegar a la 

presión de ajuste de la válvula (apertura de la válvula). Se captura esta presión en 

el certificado de pruebas de válvulas de relevo de presión. 

3.- El operador comienza a disminuir la presión lentamente hasta que la 

válvula cierra fuera de la tolerancia permitida (cierre de la válvula). Se registra esta 

presión en el certificado de pruebas de válvulas de relevo de presión. 

4.- Se anota en el certificado como prueba pre-pop No aprobada. 

 

 

Figura. 9 Caso C: Prueba Pre-pop no satisfactoria 
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Caso D.- La prueba se para debido a que la presión aplicada llego un 50% 

arriba de su presión de ajusto y la válvula no abrió fig. 10. 

Procedimiento 

1.- La válvula es montada y conectada en el banco de pruebas. 

2.- El operador comienza a aumentar lentamente la presión, la presión 

sobrepasa su presión de ajuste, la presión está un 50% más de su presión de 

ajuste y la válvula no abre. 

3.- Se para la prueba. Se captura esta presión en el certificado de pruebas 

de válvulas de relevo de presión. 

3.- Se anota en el certificado como prueba pre-pop No aprobada. 

Por procedimiento, la presión no se incrementa más allá del 150% de la 

presión establecida de la válvula. 

 

Figura. 10 Caso D: Prueba Pre-pop no satisfactoria 
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CAPITULO 4. METODOLOGÍA 
 

4.1. Procedimiento DG-SASIPA-IT-00207 
De acuerdo a este procedimiento es responsabilidad de las áreas 

involucradas en la inspección. 

• Disponer de un censo actualizado de las PSV’s con sus respectivos 

periodos, fechas de revisión, pruebas y mantenimientos.  

• Dar seguimiento y al programa de inspección pruebas y mantenimientos a 

las válvulas  

• Generar los reportes de campo resultantes de las inspecciones y trabajaos 

realizados. 

Para realizar la inspección se cuenta con un “checklist” basado en el 

documento Normativo, Guía para la inspección, mantenimiento y pruebas de 

válvulas de relevo de presión. DG-SASIPA-IT-00207. Que tiene como objetivo: 

Establecer los lineamientos a seguir para la inspección, mantenimiento y prueba 

de válvulas de relevo de presión de manera que se garantice que estos 

dispositivos cumplan con los requerimientos de funcionamiento para proteger al 

personal y a las instalaciones durante el proceso, establecer los criterios de 

aceptación aplicables a la inspección, mantenimiento y prueba de válvulas de 

relevo de presión, a fin de garantizar su correcto funcionamiento. 

La cobertura de esta guía proporciona los criterios mínimos para programar, 

inspeccionar, mantener y probar válvulas de relevo de presión. Así mismo, fija las 

bases para establecer los periodos máximos permisibles de inspección y prueba. 

Se verificara: 

• De acuerdo al Anexo 1 “Diagrama de flujo de inspección, mantenimiento y 

pruebas de PSV’s” se revisa el certificado de pruebas de PSV’s Anexo 2. 

• Numero de PSV’s que se encuentran operando. 
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• Si el programa de pruebas se lleva al corriente. 

• La tendencia de estado de las válvulas con base en la información 

recolectada en las pruebas. 

• Las acciones correctivas aplicadas con base en los resultados obtenidos 

por las pruebas del 2015 por planta. 

• Los criterios para establecer periodos entre pruebas. 

• Los resultados de los estudios para establecer niveles de seguridad e 

integridad. 

4.2. Grado de incumplimiento del procedimiento DG-SASIPA-IT-00207 
La forma de presentar los resultados es en base a cuatro grados de 

cumplimiento establecidos por la empresa que están en función de las válvulas 

que presenten algún incumplimiento en su procedimiento de inspección. 

ACEPTABLE: Si los aspectos evaluados en su conjunto tienen un valor 

entre 0 y 2. Del universo total inspeccionado, se considera que hasta el 2% de las 

válvulas inspeccionadas presentan algún aspecto anómalo siendo categorizado 

como un grado de cincumplimiento aceptable 

TOLERABLE Si los aspectos evaluados en su conjunto tienen un valor 

mayor  2 y hasta 5. Del universo total inspeccionado, se considera que si más 2% 

de válvulas inspeccionadas y hasta al 5% de las mismas presentan aspectos 

anómalos, será categorizado como un grado de incumplimiento tolerable 

GRAVE: Si los aspectos evaluados en su conjunto tiene un valor mayor 5 y 

hasta 16. Del universo total inspeccionado, se considera que si más del 5% de las 

válvulas inspeccionadas y al 16% de las mismas presentan aspectos anómalos, 

será categorizado como un grado de incumplimiento grave. 

CRITICO: Si los aspectos evaluados en su conjunto tienen un valor mayor 

16. Del universo total inspeccionado se considera que si más de 16% de las 

válvulas inspeccionadas presentan aspectos anómalos el un grado de 

incumplimiento será categorizado como crítico. 
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CAPITULO 5. RESULTADOS 
En esta sección se presentaran los datos obtenidos durante la inspección 

de las ocho instalaciones. Señalando los dos principales aspectos con desviación. 

5.1. Instalación A 
Esta instalación cuenta con un universo de 2176 PSV’s; Como se muestra 

en la tabla 3 durante las 3 visitas se lograron revisar mediante expedientes físicos 

un total de 568 PSV’s. De acuerdo al procedimiento DG-SASIPA-IT-00207 la 

principal desviación que tiene esta instalación es que el 152 PSV’s carece de un 

Análisis de Causa; esta desviación es porque todas aquellas válvulas que no 

aprobaron su prueba pre-pop se le debe realizar su ACR y como segunda 

desviación 21 PSV’s del total inspeccionados se encuentran con un atraso en 

programa, es decir que han excedido su tiempo para ser desmontadas y por 

consiguiente realizar su prueba pre-pop y mantenimiento.  

Tabla 3 Instalación A: Número de PSV's con desviación. 

 

De acuerdo a esta clasificación de grado de incumplimiento podemos 

observar en la fig. 11 que el 26.8% de las PSV’s inspeccionadas no posee un 

Análisis Causa Raíz, por lo tanto no se sabe si existe un grado de incumplimiento 

en el proceso, malas prácticas al desmontar y trasladar la válvula al taller 

mecánico o bien al probar la válvula, esta desviación nos representa un grado de 

incumplimiento crítico. Como segunda desviación se presenta un grado de 

incumplimiento tolerable con el 3.7%, sin embargo hay que prestar un seguimiento 

1ra Visita 2da Visita 3ra Visita
PSV's Inspeccionadas 184 201 183
Primera desviación 0 0 0
Segunda desviación 2 12 7
Tercera desviación 0 0 0
Cuarta desviación 38 64 50
Quinta desviación 9 0 0
Sexta desviación 2 1 0
Séptima desviación 0 0 6

Instalación  A
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a estas válvulas porque es probable que debido a que la válvula no se ha 

desmontado, probado, y  

 

no ha recibido su mantenimiento, no accione correctamente cuando sea requerida 

y por lo tanto generar un accidente.  

 

Figura. 11 Instalación A: Porcentaje de PSV’s con desviación 

 

En la fig. 12 podemos observar que la administración del grado de 

incumplimiento de PVS’s ha ido mejorando a lo largo del PMR, si bien el grado de 

incumplimiento ha disminuido del periodo de 2015 - 2016 al 2016 - 2017 en un 

8.7% se tiene que continuar trabajando para disminuir un 2.8%, esto con el 

objetivo de que la instalación tenga una administración al grado de incumplimiento 

aceptable. 
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Figura. 12 Instalación A: Comportamiento histórico del grado de incumplimiento del procedimiento 
DG-SASIPA-IT-00207s en el PMR. 

 

5.2. Instalación B 
Este centro de trabajo tiene un universo de 2260 PSV’s de las cuales se 

logró inspeccionar mediante expedientes en físicos y a través de un software 507 

PSV’s; La principal desviación que presenta esta instalación es debido a que 26 

de las PSV’s carecen de un Análisis de Causa Raíz, la segunda desviación y no 

muy alejada de la primera es debido al atraso en programa de 24 PSV’s de las 

inspeccionadas tabla 4.  

 

Tabla 4 Instalación B: Número de PSV’s con desviación 

 

 

1ra Visita 2da Visita 3ra Visita
PSV's Inspeccionadas 174 155 178
Primera desviación 1 0 0
Segunda desviación 0 14 10
Tercera desviación 0 0 0
Cuarta desviación 2 24 0
Quinta desviación 0 0 0
Sexta desviación 0 0 0
Séptima desviación 0 0 0

Instalación  B

 Aceptable
 Tolerable
 Grave
 Crítico

RIESGO
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En la fig. 13 se observa que la segunda visita fue donde se encontraron la 

mayor cantidad de PSV’s con algún tipo de desviación. De acuerdo a la 

clasificación del grado de incumplimiento observamos que 5.1% de las PSV’s 

carecen de un Análisis Causa Raíz y presenta un grado de incumplimiento grave, 

pero a punto de llegar a ser un grado de incumplimiento tolerable, en la segunda 

desviación que pertenece al atraso de prueba y mantenimiento de PSV’s existe un 

grado de incumplimiento tolerable con 4.7%, sin embargo esta muy cercano de ser 

un grado de incumplimiento grave. Cabe destacar que fue la única instalación 

preocupada por atender las desviaciones encontradas en la primera y segunda 

visita, presentando un informe de atención a estas desviaciones. 

 

 

 

 

Figura. 13 Instalación B: Porcentaje de PSV’s con desviación. 

 

Podemos observar en la fig. 14 que el centro de trabajo ha mantenido un 

grado de incumplimiento aceptable, del periodo 2015 - 2016 al 2016 - 2017 

aumento un 0.4%, sin embargo sigue establecido en un rango aceptable. 
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Figura. 14 Instalación B: Comportamiento histórico del grado de incumplimiento del procedimiento 
DG-SASIPA-IT-00207s en el PMR. 

 

 

 

5.3. Instalación C 
Esta instalación presento un universo de 2223 PSV’s, logrando inspeccionar 

a través de su software de administración de PSV’s un total de 663 PSV’s que nos 

representa un 29.8% del universo total, la principal desviación se presenta en 221 

PSV’s, estas no contienen dentro de sus expedientes un análisis causa raíz, y la 

segunda desviación es la misma que las 2 instalaciones anteriores un atraso en la 

pruebas y mantenimientos de 33 PSV’s, tabla 5.3. 

 

Tabla 5 Instalación C: Número de PSV’s con desviación. 

 

1ra Visita 2da Visita 3ra Visita
PSV's Inspeccionadas 196 261 206
Primera desviación 0 0 0
Segunda desviación 3 9 21
Tercera desviación 0 91 0
Cuarta desviación 27 94 100
Quinta desviación 8 0 0
Sexta desviación 0 0 0
Séptima desviación 0 17 0

Instalación  C
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Como se observa en la fig. 15 la segunda visita fue la que más genero un 

tipo de desviación, presentando en general un grado de incumplimiento crítico con 

el 33% de los expedientes de las PSV’s carentes de ACR, como segunda 

desviación y con un grado de incumplimiento tolerable del 5% de PSV’s con faltos 

de prueba y mantenimiento correspondiente.  

 

 

 

 

 

 

Figura. 15 Instalación C: Porcentaje de PSV’s con desviación. 

 

La instalación C, como se representa en la fig. 16, presenta un aumento del 

grado de incumplimiento entre periodos del 6.4%, actualmente se exhibe un grado 

de incumplimiento grave, con un 6.3% por trabajar y disminuir su un grado de 

incumplimiento hasta el estado aceptable. 
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Figura. 16 Instalación C: Comportamiento histórico del grado de incumplimiento del procedimiento 
DG-SASIPA-IT-00207s en el PMR. 

 

 

5.4. Instalación D 
Esta instalación tiene un total de 1776 PSV’s de las cuales obtuve revisar 

463 PSV’s un 26.1% del universo total, como principal desviación y como se 

muestra en la tabla 6 es que 31 expedientes de PSV’s carecen de un análisis 

causa raíz, la segunda desviación que muestra la instalación es 20 PSV’s han 

excedido su tiempo para ser probadas y recibir su mantenimiento correspondiente. 

 

Tabla 6 Instalación D: Número de PSV’s con desviación. 

 

1ra Visita 2da Visita 3ra Visita
PSV's Inspeccionadas 189 160 114
Primera desviación 0 2 0
Segunda desviación 7 16 8
Tercera desviación 0 12 0
Cuarta desviación 1 12 7
Quinta desviación 0 0 0
Sexta desviación 0 0 0
Séptima desviación 0 0 0

Instalación  D
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Como se puede consultar en la fig. 17 observamos que la segunda visita 

fue en donde se encontraron mayor cantidad de desviaciones, presentando un 

grado de incumplimiento grave al tener 6.7% de las válvulas inspeccionadas sin su 

respectivo análisis causa raíz y un grado de incumplimiento tolerable en 4.3% de 

sus PSV’s han sobrepasado el tiempo para ser probadas y proporcionar su debido 

mantenimiento. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura. 17 Instalación D: Porcentaje de PSV’s con desviación. 
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Como se muestra en la fig. 18 logramos observar que la instalación se ha 

mantenido en su mayoría dentro de un grado de incumplimiento tolerable, existe 

una disminución en su grado de incumplimiento del 0.4% entre el periodo 2015 -

2016 y el periodo 2016 – 2017, y solo por trabajar un 0.1% para estar dentro de un 

grado de incumplimiento aceptable. 

 

 

Figura. 18 Instalación D: Comportamiento histórico del grado de incumplimiento del procedimiento 
DG-SASIPA-IT-00207s en el PMR. 

5.5. Instalación E 
Con un total de 1573 PSV’s y logrando revisar 519 PSV’s como se muestra 

en la tabla 7 se encontró un total de 39 PSV’s faltantes de realizar su prueba pre-

pop y su mantenimiento correspondiente y con 7 PSV’s con ACR ausente en su 

expediente. 
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Tabla 7 Instalación E: Número de PSV’s con desviación 

 

. 

Observado la fig. 19 confirmamos que durante la tercer visita aumento 

considerable las PSV’s que se encuentran vencidas con un total de 7.5% de 

desviación reflejando un grado de incumplimiento grave, por otro lado el 1.3% de 

las válvulas se encuentran ausentes de un análisis causa raíz, sin embargo debido 

a la clasificación se encuentran con un grado de incumplimiento aceptable. 

 

 

 

 

 

 

1ra Visita 2da Visita 3ra Visita
PSV's Inspeccionadas 162 175 182
Primera desviación 1 3 0
Segunda desviación 0 4 35
Tercera desviación 0 0 0
Cuarta desviación 7 0 0
Quinta desviación 6 0 0
Sexta desviación 2 0 0
Séptima desviación 0 0 0

Instalación  E
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Figura. 19 Instalación E: Porcentaje de PSV’s con desviación. 

 

De la fig. 5.20 observamos el comportamiento que ha tenido la inspección 

de PSV’s en esta instalación mostrando una disminución desde la primera visita 

del periodo 2015 – 2016 hasta la segunda visita del periodo 2016 – 2017, logrando 

una diminución entre periodos del 2.1% y actualmente presentando un grado de 

incumplimiento aceptable. 

 

 

 

Figura. 20 Instalación E: Comportamiento histórico del grado de incumplimiento 
del procedimiento 00207 de PSV’s en el PMR. 
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5.6. Instalación F 
Esta instalación reporto un universo de 2024 PSV’s, de la cuales se 

lograron inspeccionar 665 durante las tres visitas, como se puede observar en la 

tabla 8 la principal desviación la presentaron 67 PSV’s con falta de un Análisis 

Causa Raíz dentro de su expediente, en segundo lugar se encuentran 38 PSV’s 

con un atraso en su desmontaje para realizar su prueba pre-pop y su 

mantenimiento correspondiente. 

 

Tabla 8 Instalación F: Número de PSV’s con desviación 

 

 

 

En la fig. 21 se observa el comportamiento de las desviaciones durante las 

tres visitas, la mayor cantidad de válvulas con algún tipo de desviación se 

presentó durante la primer visita, las dos desviaciones principales de acuerdo a la 

clasificación presenta un grado de incumplimiento grave con el 10.1% y 5.7% 

respectivamente. 

 

1ra Visita 2da Visita 3ra Visita
PSV's Inspeccionadas 283 199 183
Primera desviación 6 2 4
Segunda desviación 18 3 17
Tercera desviación 0 2 0
Cuarta desviación 58 3 6
Quinta desviación 6 0 4
Sexta desviación 0 0 0
Séptima desviación 0 0 0

Instalación  F
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Figura. 21 Instalación F: Porcentaje de PSV’s con desviación. 

 

En la fig. 22 observamos el comportamiento histórico que han presentado 

las PSV’s, durante el periodo 2015 – 2015 presentaban un 8.4% presentando un 

grado de incumplimiento grave, durante el segundo periodo es decir 2016 – 2017 

lograron disminuir un 5.9 %, y presentando actualmente un 2.5% del grado de 

incumplimiento estableciendo este un grado de incumplimiento tolerable. 

 

 

Figura. 22 Instalación F: Comportamiento histórico del grado de incumplimiento del procedimiento 
DG-SASIPA-IT-00207s en el PMR. 
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5.7. Instalación G 
Instalación con un total de 1506 PSV’s durante el periodo 2016 – 2017 se 

logró inspecciona el 34.2% del universo total es decir 515 PSV’s, como se observa 

en la tabla 9 la principal desviación que se encontró se presentó en 45 PSV’s con 

un atraso en el desmontaje de la válvula para realizar su prueba pre-pop y su 

mantenimiento correspondiente, como segunda desviación se encontraron 11 

PSV’s que no lograron presentar un Análisis de Causa Raíz en su expediente. 

 

Tabla 9 Instalación G: Número de PSV’s con desviación. 

 

  

 La fig. 23 Muestra que la visita que aporto mayor cantidad de 

válvulas con algún tipo de desviación es la numero 2, hablando en porcentajes, el 

8.7% de las PSV’s inspeccionadas presentan un grado de incumplimiento critico 

por no desmontarse y realizar su prueba y mantenimiento correspondiente, con un 

grado de incumplimiento tolerable pero muy cerca ser un grado de incumplimiento 

aceptable se encuentran 2.1% de las PSV’s inspeccionadas con un ausente ACR 

en su expediente al momento de la revisión. 

 

 

 

1ra Visita 2da Visita 3ra Visita
PSV's Inspeccionadas 189 126 200
Primera desviación 0 0 5
Segunda desviación 1 24 20
Tercera desviación 0 0 0
Cuarta desviación 3 3 5
Quinta desviación 0 0 0
Sexta desviación 0 1 0
Séptima desviación 0 0 0

Instalación  G
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Figura. 23 Instalación G: Porcentaje de PSV’s con desviación. 

 

La instalación G y H tienen una particular característica, estas dos 

instalaciones se incorporaron a las inspecciones en el periodo 2016-2017, la 

instalación G presenta un grado de incumplimiento aceptable con un 1.9% fig. 24. 

 

 

Figura. 24 Instalación G: Comportamiento histórico del grado de incumplimiento del procedimiento 
DG-SASIPA-IT-00207s en el PMR. 
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5.8. Instalación H 
Centro de trabajo con un universo total de 1430 PSV’s, de este universo se 

logró inspeccionar 575 válvulas, de las cuales, como se observa en la tabla 11, 23 

PSV’s no cuentan un ACR en sus expedientes, como se ha venido explicando esta 

desviación es porque al realizar la prueba pre – pop si la válvula no aprueba por 

procedimiento se tiene que realizar una análisis causa raíz, 14 válvulas presentan 

un vencimiento de tiempo para ser desmontadas, probadas y realizarles su debido 

mantenimiento. 

 

Tabla 10 Instalación H: Número de PSV’s con desviación. 

 

 

Durante la primera visita se obtuvo la mayor cantidad de PSV’s con 

desviación, el 4% de las válvulas no presentan un ACR y el 2.4% de las válvulas 

se encuentran vencidas en tiempo, por lo tanto esto representan un grado de 

incumplimiento tolerable para la instalación en ambas desviaciones fig. 25.  

 

 

 

 

1ra Visita 2da Visita 3ra Visita
PSV's Inspeccionadas 194 169 212
Primera desviación 0 0 0
Segunda desviación 8 4 2
Tercera desviación 0 0 0
Cuarta desviación 23 0 0
Quinta desviación 0 2 0
Sexta desviación 0 0 0
Séptima desviación 6 0 0

Instalación  H
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Figura. 25 Instalación H: Porcentaje de PSV’s con desviación. 

 

La instalación H presento una mejora de la primera visita a la tercera, 

manteniéndose durante las dos últimas con un grado de incumplimiento aceptable, 

y un grado de incumplimiento por instalación de 1.1% fig. 5.16. 

 

 

Figura. 26 Instalación H: Comportamiento histórico del grado de incumplimiento del procedimiento 
DG-SASIPA-IT-00207s en el PMR. 
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CONCLUSIONES 
Las ocho instalaciones, evaluadas presentan en común los mismos 

aspectos a atender, siendo estos: 

• PSV’s vencidas en tiempo para ser probadas y realizar su 
mantenimiento. 

Esta desviación presenta un peligro debido a que la válvula no se ha 

desmontado, probado y aplicado su mantenimiento por lo tanto en caso de que la 

válvula sea requerida aumenta la probabilidad de que no funcione de manera 

correcta. 

• PSV’s que carecen de un Análisis Causa Raíz por prueba pre-pop no 
aprobada.  

Esta desviación presenta un peligro porque al probarse la válvula y no 

pasar la prueba pre – pop se desconoce si existe un riesgo en el proceso que esté 

generando algún tipo de daño a los internos de la válvula o no está siendo 

aplicado correctamente el procedimiento para el desmontaje y traslado de la 

válvula.  

Los resultados son los siguientes: 

• Una instalación con un grado de incumplimiento CRÍTICO. 

o Instalación C: 19.2% 

• Cuatro instalaciones con grado de incumplimiento GRAVE. 

o Instalación A: 15.2% 

o Instalación F: 7.9% 

o Instalación D: 5.5% 

o Instalación G: 5.4% 
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• Dos instalaciones con grado de incumplimiento TOLERABLE 

o Instalación B: 4.9% 

o Instalación E: 4.4% 

• Una instalación con grado de incumplimiento ACEPTABLE.  

o Instalación H: 1.9% 

Existe un atraso importante en la elaboración de análisis causa raíz por 

parte de la instalación C y A, debido a que a partir del año 2016 y debido a este 

tipo de inspecciones comenzaron a implementar en su totalidad el procedimiento 

00207. Esto generando una incertidumbre en el funcionamiento histórico de la 

PSV’s. Este atraso se seguirá viendo reflejado en los siguientes dos años, tiempo 

en que la totalidad de las PSV’s sean desmontadas probadas, y calibradas. 

Se verifico que la instalación E que resulto con una categoría de grado de 

incumplimiento tolerable, ha parado plantas para atender estas válvulas, debido a 

que le han dado prioridad y se han comprometido con la seguridad del activo más 

importante que puede tener cualquier empresa, el activo humano.  
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SUGERENCIAS 
1.- El personal de inspección técnica debe apegarse al procedimiento para 

realizar un correcto desmontaje y traslado al banco de pruebas, de lo contrario 

genera que la PSV se golpe y sufra una descalibración y por lo tanto no apruebe la 

Pre-pop. 

2.- Anexar una gráfica que represente el análisis de tendencias de la prueba 

pre-pop, para dar un seguimiento más visual a la PSV. 

3.- ACR genéricos, si y solo si: 

• Las PSV’s manejan el mismo producto. 

• Las PSV´s tienen la misma presión. 

• Las PSV’s tienen la misma temperatura. 

Al realizar la prueba pre-pop tuvieron la misma causa de falla. 
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TABLERO DE RESULTADOS 
Después del análisis de resultados y percatándome de la necesidad de dar 

seguimiento a las desviaciones encontradas en las instalaciones, realice un 

tablero interactivo donde se muestran los resultados obtenidos durante de 

inspección, permitiendo evaluar el grado de incumplimiento a un nivel de 

profundidad que desee el cliente: 

• Visita  

• Instalación 

• Planta 

• Tipo de desviación 

• Válvula que presenta la desviación 

Este tablero permite dar seguimiento a las válvulas que presentaron algún 

tipo de desviación junto con ellos clasificar el grado de incumplimiento por visita, 

instalación, planta, producto manejado y presión de operación.  

Esta es una propuesta para presentar los resultados nuestros clientes en la 

siguiente vigencia, una de las ventajas que presenta este tablero es que al 

actualizar los datos al terminar la visita en cada instalación, prácticamente se tiene 

el monitoreo y entrega de resultados de la inspección en línea y en tiempo real. 

En las siguientes figuras (10-16) se muestra el funcionamiento del tablero, 

armado con 4 secciones. 

• Semáforo de grado de incumplimiento  

• Histograma de resultados, solo se presentan PSV’s con algún tipo de 

desviación por (Visita, Instalación, Planta, Desviación) 

• Número total de PSV’s inspeccionadas por visita 

• Tabla de seguimiento, PSV’s con desviación (ID de PSV, producto 

manejado, presión y temperatura de operación) 

• Histograma de resultados, es la sección interactuante que permite 

realizar la profundad requerida para el análisis.  
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Figura. 27 Tablero de resultados “Sección PSV’s”, Nivel de profundidad 1: POR VISITA. 
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Figura. 28 Nivel de profundidad 2: POR INSTALACIÓN. 
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Figura. 29 Nivel de profundidad 3: POR PLANTA. 
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Figura. 30 Nivel de profundidad 4: POR DESVIACIÓN. 
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ANEXOS 
Anexo 1. Diagrama de flujo de inspección, mantenimiento y pruebas 
PSV’s 
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Anexo 2. Certificado de pruebas de PSV’s 
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Anexo 3. Ejemplo de PSV’s con prueba Pre-pop satisfactoria 
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Anexo 4. Ejemplo de PSV’s con prueba Pre-pop no satisfactoria 
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