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Criterio B31G

*Tiene su origen en el trabajo “Summary of research to determine the
streng of corroded areas in line Pipe”, editado en Junio de 1971 por el
instituto Battelle. El desarrollo del mismo fue para el Pipeline research
commitee de la American Gas Association (AGA).

Este criterio fue aceptado por ASME y en el ano 1984 es incorporado
dentro del apéndice G del cédigo B31 como un apartado de las

normas B31.4 y B31.8 bajo en nombre “ANSI/ASME B31G, Manual for
determining the remaining streng of corroded pipelines” .




Ecuacion basica del criterio B31G

1__
O=20 AAO @
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Ao

Donde:
O = Tension de falla pronosticado
o = Tension de flujo (1.1 SMYS)
Ao= Area de metal faltante

A= Area antes de cualquier pérdida de metal

M= Factor de Folias
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Area de metal faltante

Este criterio establece una aproximacion del area de metal faltante a
través del area de una parabola; por lo que el area Ao sera igual a:

Ao=2/3.L.d
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Los parametros longitud del defecto (L) y profundidad maxima se
toman como se indica en la figura.

Longitudinal axis of pipe
r—"_-

Lyt Measured longitudinal extent of the
corroded area

Measured
maximum depth of corrosion
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Factor de folias M

Este factor cuantifica el efecto de concentracion de tensiones en
los extremos de la falla; depende de:

L= Longitud axial de la falla

D= Diametro exterior de la caieria

t= Espesor nominal de la caieria

M= (1+0.8 L2/ D .t)"2

Aplicable para relaciones L?/ D.t <= 20

Para relaciones L?/ D.t > 20 el calculo de la presion de falla se
reduce a:

G=G[ 1—‘:—] (2)
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RStreng - Criterio Modificado

En el mes de Diciembre del ano 1989, el instituto Battelle publica un
trabajo titulado “Project PR3-805, A modified criterion for evaluating
the remaining streng of corroded pipe”.

Este trabajo fue preparado para el AGA y el Pipeline Research
committe. La autoria es de John F. Kiefner y Patrick H. Vieth.

El mismo provee dos métodos para la evaluacion de la corrosion,

Uno basado en la longitud y profundidad maxima de la zona corroida
conocido como Rstreng 85%

El otro basado en mediciones detalladas del perfil de la zona corroida.

El primero de estos métodos provee resultados menos conservadores
que el criterio B31G; el segundo provee aproximaciones aun mejores.




Cambios en el criterio Rstrenq respecto del B31G @

El criterio utiliza basicamente la misma ecuacion (1) pero se
introducen modificaciones en algunas de sus variables:

Tension de flujo: Se introduce un nuevo concepto para su calculo:

0= SMYS + 10000 PSI
Factor de folias: aparecen dos factores basados en la relacién L2/ D.t
Para L?/D.t <= 50:
M=(1+0.6275 L% D.t — 0.003375L2/D.t )12
Para L?/D.t > 50:
M=0.032 L% D.t+3.3
Area de metal faltante: Dependiendo del método tendremos:
RStreng 85%: Ao =0.85.L.d

RStreng Area efectiva: Requiere de un relevamiento detallado
del area afectada por la corrosion,
mediante un soft se determinan las
dimensiones efectivas.




Para el caso del Rstreng 85%, el area quedara representada de la @
siguiente forma:

Para el caso del Rstreng area efectiva; es necesario cargar los valores
provenientes del relevamiento del perfil del defecto en un soft. Como
resultado de un proceso iterativo donde se busca la peor combinacion
de longitud y profundidad; se obtienen las dimensiones efectivas.

Prof. efec.




Validacién del Rstreng @

En el ano 1996 John F Kiefner publica los resultados de un trabajo
que le fuera encomendado por el AGA y el Pipeline research
committee.

El nimero de este trabajo es el PR 218-9304 y es titulado bajo en
nombre “Continued validation of Rstreng”.

El mismo contiene informacion adicional readicionada con esta
metodologia de evaluacion.

Incluye ademas 168 resultados de pruebas hidraulicas dentro de las
cuales han sido incluidas las 86 pruebas originales realizadas para la
validacion del criterio Rstreng.




Comparacioén de resultados

Para aquellos defectos que sufrieron roturas durante las pruebas,
fueron calculadas las presiones de falla en base a los tres criterios, de
los cual puede resumirse:

Porcentaje de defectos con presiones de falla pronosticadas
entre el 100% y 80 % del valor real:

B31G 35.37 %

Rstreng 85% 40.24%

Rstreng AE  62.2%

Maximo valor sobre estimado
B31G 15 %
Rstreng 85% 13 %
Rstreng AE 5.8 %




RStreng AE - Roturas S o b re @
‘ A ’ : ‘ f‘v‘ estimado
W WWW\F maximo 5.8 %

Sobre
RStreng 85% - Roturas .
A : estimado

VWW \/\[\[ méximo 13 %

Sobre
B31G - Roturas estimado

WW\W \ﬁ/ maximo 15 %




RStreng 85%

Mayor 2 100 | 100 - 80 50-40 Menor a 40 ) Mayor a 100 | 100 - 80
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Ensayos realizados por TGN

En el ano 2000 fueron realizadas 5 pruebas hidraulicas

Los cainos fueron obtenidos de la campana de reparaciones realizadas
luego de la carrera ILI 1996 contratada a Tuboscope para el tramo 3 del
gasoducto Norte.

Fueron elegidos 5 cainos de manera de contener solo el defecto que se
pretendia ensayar.




Evaluacion Rstreng de los defectos seleccionados M

El trabajo de evaluacion de los defectos y confeccion del reporte
analitico de los resultados fue encomendado a GIE S.A .

Se utilizé una grilla de 10 x 10 mm

Fueron relevados los perfiles de los defectos mediante un comparador
digital y reglas, registrandose las mediciones de profundidad de cada
uno de los puntos que integraban las grillas

Se evaluaron varios caminos de fondo de rio utilizando la regla de
interaccion 6t

Se calcularon las presiones de falla para cada caso utilizando el soft R
streng

Valores relevados

P Rotura
Rstreng AE

[Kg'/cm?]
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Prueba hidraulica de los defectos seleccionados

Equipo utilizado:

Bomba Pmax 215 Kg/cm2

Manémetros de precision

Trasductor de presion PX303-5KGSV + interfase PC
Manoémetro verificador

Extensometros eléctricos + interfase PC

5 por prueba
2 de los cuales fueron instalados en la zona afectada
por la corrosion







Resultados de las Pruebas

Namero de
defecto

P Rotura P Rotura
reportada PH
[Kg'icm2] | [Kg'lcm2]

445

102.6

131.3

82

120.8

119.5

118

831

Niamero de
defecto

P Rotura

P Rotura

medida | reportada

[I{g'.ft:mz]

[Kg'/cm2]

445

72.92%

78.14%

B5.83%

B7.88%

T7.05%

6B8.12%

79.01%

68.90%

84.26%

65.52%

Nominal

I i l [ [
20000 40000 60000 80000 100000

Deformacion Circunferencial |pe]



Resultados de las Pruebas

Resultado PH TGN

—— P rotura medida

—s— P rotura Reportada

Pi/ PH (%)

M
1 2

Muestra N°
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Consideracion particular @

Las condicion en la que fue realizada la PH difiere de la condicion de
operacion real de la caneria en lo que al estado de solicitacion
respecta.

Los cabezales de prueba hidraulica introducen tensiones
longitudinales las cuales deben ser tenidas en cuenta.

Trabajos especializados exponen que la presion que produce la falla
en condiciones del ducto enterrado pueden considerarse un 2%
menores.

Namero de £ Rutura £ Rutura.a P medida /
defect PH modif PH %
electo [Hg f.:mz] [Kg'/cm2] %]




