1. TITULO DEL PROYECTO:

INGENIERIA PREDICTIVA  DESTINADA A RECIPIENTES BAJO PRESIÓN

2. Problema Técnico que se pretende resolver

El objetivo del proyecto es desarrollar un procedimiento para evitar la ruptura de recipientes por falla de materiales o esfuerzos no contemplados y controlar los procesos de fátiga, corrosión y degradación de estos en operación, permitiendo predecir la vida remanente del conjunto y sus partes. Un obejtivo secundario, pero de importancia es eliminar la prueba Hidraulica como “ensayo no destructivo”, cuando en realidad es destructivo.

Asimismo, dicho procedimiento no presenta efectos nocivos o residuales que perjudiquen al medio ambiente, contribuyendo de esta manera a la protección ambiental. (En general después de realizada la prueba hidráulica, el fluido mezcla empleado se derrama en las proximidades).
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Figura 1:  Deterioros en operaciones de recipientes a presión.

FACTIBILIDAD TÉCNICA:

Con los expertos adecuados ya incorporados (ver Curriculums) en cada temática, el proyecto es técnicamente viable. Desarrollando los elementos necesarios de simulación, emisión acústica, magneto-acústica, metrología, ensayos no destructivos convencionales y adaptándolos para la integración entre ellos se puede garantizar la factibilidad del proyecto. Entre los factores importantes para el logro de dichos objetivos se encuentran: intangibles, experiencia de campo, recopilación de datos en el plazo del proyecto, desarrollo de criterios para la toma de desiciones.
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Figura 2:  Modelización con elementos finitos de un intercambiador.

3. Significado económico del mismo

FACTIBILIDAD ECONOMICA:

· Se prevé un importante vuelco hacia la aplicación y exigibilidad del presente método, dado su innovador procedimiento y mayor rango de verificación, por ende de garantía y respaldo, para los productos verificados por él haciendo uso de Ingeniería Predictiva.

· Crea un valor agregado a las plantas verificadas de esta manera, AMPLIANDO SIN RIESGO EL PERIODO DE VIDA, por determinación de su vida remanente logrando una amortización en periodos mas prolongados mejorando la TIR (tasa interna de retorno).

· Disminución de las tasas de seguro debido a que el método disminuye los factores de riesgo.

· Se estima como consecuencia de la aplicación del mismo una rebaja en las tasas de ART por baja del nivel de riesgo implícito, al incluir el mismo dentro de los planes de mejoramiento de la seguridad.

· Aumento de la productividad por eliminación de paradas por “quasiaccidentes”, programando las mismas.

· Los productos fabricados bajo este nivel de inspección tendrán un mayor valor agregado, fácilmente comprobable, lo que redundara en competitividad e inserción internacional en el mercado como producto novedoso.

· Este método por novedoso no compite con los tradicionales sino que se complementa y en un tiempo breve de conocimiento y de inserción en el mercado , se transformará en un método imprescindible tendiendo a su obligatoriedad. Por lo dicho anteriormente la relación demanda inversión estimada resulta en índices altamentes rentables, en la faz económica.

4. Metodología de Trabajo

4.1.  RESUMEN

El procedimiento se basa en que todo recipiente evidencia sus problemas antes [image: image5.jpg]


de la ruptura, los que se pueden detectar a través de distintas técnicas como emisión acústica (ensayo no destructivo que permite la detección y la localización de fallas de la estructura sin necesidad de vaciar los recipientes); emisión magneto-acústica (método similar al anterior con la diferencia que permite un rango más amplio de resolución); metrología (medición que brinda información acerca de las deformaciones que sufre el recipiente durante las operaciones, incluyendo espesores y durezas); eventual gamagrafía; la simulacíón que junto a la recopilación de datos permite la modelización del recipiente bajo estudio y por último los ensayos de ultrasonido y de líquidos penetrantes tradicionalmente empleados en este tipo de predicciones.
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Figura 3: Aparato de emisión Acústica de 48 canales marca VALLEN de origen alemán.

4.2) MATERIALES:

Todo tipo de materiales metálicos:

a) Aceros: Laminados, forjados y fundidos, y sus aleaciones

b) Aceros inoxidables: ferríticos, austeníticos, martensíticos, duplex, etc.

c) Cobre, Zinc, Níquel y sus aleaciones.

4.3) JUNTAS:

Todo tipo de juntas:

a) Soldadas.

b) Roblonadas.

c) Abulonados.

d) Eficiencia de junta por corrosión, (factor”c”).

4.4) ESPESORES:

Todo el rango de espesores:

a) Recipientes de paredes delgadas, comprendidos por la ecuación de “LAPLACE”.

b)  Recipientes de paredes gruesas análisis por ecuaciones de:

· LAME: máxima tensión principal.

· Membrana.

· ASME.

· Máximo alargamiento.

· Máxima energía de alargamiento.

· Máxima tensión de corte: (max = (Lf / ( 3

· Máxima tensión de corte: (max = (Lf / 2

4.5) DIMENSIONES:

Todo tipo dimensional y morfológico, en especial en función a su relación de diámetro/ longitud:

a) Recipientes “cortos”.

b) Recipientes de longitud intermedia.

c) Recipientes “largos”. Cañerías y ductos.

4.6) DISEÑO CONSTRUCTIVO:

Todo tipo de desarrollo de soluciones constructivas:

a) Anillados, zunchados, atirantados, con virotillos.

b) Sobre bases o cunas, involucrando el análisis de las mismas, (de ser metálicas), o bien su coacción con el recipiente.

c) Aberturas, pasos de hombre, “bocas de pez” en encuentro con cañerías, etc.

4.7) EDAD DEL RECIPIENTE:

Todo el periodo abarcado en su vida útil y posterior:

a) Nuevos: controles de recepción o post-fabricación.

b) En uso: control de estado y predicción de vida remanente.

c) Colapsados: análisis de falla como medida preventiva para sus semejantes.

4.8) UTILIZACIÓN:

Todo destino de fluidos:

a) Fluidos inertes o activos.

b) Sustancias contaminantes que afecten la estructura del material base.

4.9) RANGO TERMICO:

Espectro completo de temperaturas:

a) Temperaturas normales.

b) Altas temperaturas.

c) Recipientes criogénicos.

4.10) NORMAS A CONTEMPLAR:

Abarcando todas las normas constructivas y de entes de contralor:

a) ASME

b) API

c) AWS

d) ENERGAS

e) DIN

f) CNEA

g) IRAM

h) AD-Merkblätter

i) Adaptación a normas de futura implementación

5. Recursos disponibles

5.1- Recursos Humanos
                                         Se presentan los siguientes Curriculum Vitae:

· Prof. Dr. Julio A. VIVAS HOHL

· Ing. Osvaldo Rubén MANCINI

· Ing. Marina Alejandra SREBERNIC

· Ing. Iván Dario BARRIENTOS

· Dis.Ind. Juan Carlos GRITTINI

· Fernando Andrés LASAGNI

· Andrés Fabián LASAGNI
El grupo cuenta con 46 estudiantes de 4° y 5° año de Ingeniería de distintas especialidades de la UTN Confluencia, Plaza Huincul, de la Regional Concepción del Uruguay y de la Regional Córdoba, así como estudiantes de Ingeniería de la UN Comahue, Neuquén. Estas actividades forman parte de pasantías que se desarrollan en su plan de formación.

Cabe destacar que por intermedio de este grupo GEMAT (de estudio de materiales) de la UTN y del GAT (Grupo de alta Tecnología) de la UN Comahue, se realizaron 3 Doctorados en Austria y Alemania, 8 Tesinas de Grado de Ingeniería en esos países y Canada. Actualmente 5 Ingenieros del  grupo estan realizando sus doctorados en Centros de excelencia de esos mismos países y se han ganado 2 becas para realizar Maestrias en Canada.
6. Antecedentes del Grupo en el Tema
El grupo viene desarrollando tareas en areas similares a las de éste proyecto desde el año 1998. A lo largo de éstos años el grupo a logrado adquirir sobrada experiencia en el tema, intentando a través de éste proyecto expandir sus actividades al mismo tiempo de satisfacer las necesidades impuestas por un mercado competitivo. (Ver currículo adjunto).

En el año 2000 un proyecto similar  fue presentado ante la Agencia Nacional de Promoción científica y Tecnológica del Ministerio de Cultura y Educación. Este organismo evaluó y otorgó al proyecto una cierta suma a través de un crédito fiscal. Teniendo en cuenta que el mecanismo de otorgamiento del credito fiscal es a través de una empresa y un organismo no gubernamental, el desarrollo del mismo no pudo ser concretado dada la disolución de los socios de la empresa asociada al proyecto en cuestión (INSECO SRL).  

7. Cronograma de Actividades

ETAPAS
Plazo desde el inicio

1) Adquisición del Equipamiento
1 Mes

2) PRIVADO 
Desarrollo de Metrología para Recipientes
6 Meses

3) Desarrollo de la adaptación entre Ensayo de Emisión Acústica 

      y Simulaciones
11 Meses

4) Detección de zonas de mayor solicitación en operaciones
16 Meses

5) Generación de Base de Datos
21 Meses

6) Desarrollo Modelo Predictivo de vida remanente del Recipiente
26 Meses

7) END tradicionales Ultrasonido y Líquidos Penetrantes
30 Meses

8) Aplicación Práctica
36 Meses

DESCRIPCION DE LAS TAREAS A EJECUTAR EN CADA ETAPA:

1) Confirmación y Compra de los Equipos Presupuestados.

2) a)  Se deberá desarrollar el diseño y la construcción de arneses y rieles de soportes para el instrumental adaptable a las distintas morfologías PRIVADO 

b) Testear la aplicabilidad de los sistemas desarrollados para las mediciones        esperadas.

3) a)  Se realizarán testeos de aproximación hasta lograr la respuesta dentro de los márgenes aceptables, logrando la simulación.

b) Desarrollar con esta tecnología las planillas estadísticas de los “reales“ puntos de mayor solicitación en operaciones.

4) Volcando los datos estadísticos se genera la base de datos para transformar estos datos en mediciones legibles y comparables.

5)  Correlacionando la base de datos con las teorías de rotura y deformación se determinan las ecuaciones de “Vida Remanente” del recipiente

6) Inscripción de Patentes

7) Se genera la propuesta de normas para su posterior aprobación como....      Ensayo No Destructivo

8) Etapa de aplicación del procedimiento en las industrias y empresas

8- Empresas a las que esta destinado el proyecto   

El proyecto posee múltiples aplicaciones, desde poseedores de tanques a presión a escala reducida, ej. Estaciones de servicio, hasta una mayor escala como la industrial. Desde Refinerias hasta plantas de Metanol, plantas de compresión de gas, que incluyen todas las petroquímicas del país. Se han determinado potenciales aplicaciones en aquellas empresas dedicadas al asesoramiento en servicios de seguridad e higiene en el trabajo, las cuales se encuentran directamente relacionadas al sector petroquímico. 

Las ventajas de aplicabilidad del proyecto no solo radican en la multiplicidad de potenciales clientes, sino también en la continuidad en el trabajo que asegura el desarrollo de la metodología propuesta a través de la mejora continua.

En cuanto a la Seguridad operativa, este proyecto contribuiría a consolidar otros aspectos como:

· Localización, reconocimiento y control de riesgo a nivel de proyecto y operación.

· Asesoramiento en la adopción de medidas preventivas adecuadas a los distintos riesgos.

· Elaboración y/o adecuación de normas para el desarrollo del trabajo sin riesgo para la salud ni para las instalaciones.


Figura 4:  Planta petroquímica donde se observan distinots elementos a presión bajo 

                distintos regimenes de presión y Temperatura.

· Determinación de necesidades de uso de elementos de protección personal, desarrollo de nuevos mecanismos de prevención y asesoramiento para su correcta selección en cuanto a tipos, cantidades y calidades.

· Asesoramiento en la definición de políticas de seguridad y organización del Departamento de Higiene y Seguridad.

· Asesoramiento y participación en la implementación de sistemas de Seguridad y de control de riesgos (BS 8800, OHSAS 18001, IRAM 3800, Programa STOP de DUPONT.).

· Provisión de personal especializado para supervisión de seguridad permanente en obras o en trabajos con riesgos especiales.
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