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SECCION 10 — DESMANTELAMIENTO Y RECONSTRUCCION

Desmantelar es desarmar planificadamente un tanque con el fin de Reconstruirlo
- No simplemente demolerlo para chatarra o para recuperar sus partes —
Ciertas condiciones del campo requieren que un tanque para chatarrizar sea desmantelado.

Reconstruir es volver a armar un tanque desmantelado en el ng sitio o en otro
Se puede reconstruir igual o incluir reparacionegﬁlteraciones.

(\
Esta seccion 10, se complementa con la Seccion 8 xe}armomca con la seccion 9

° [/
10.1.1 Procedimientos para desmantelar tanques qu%Q‘gn reconstruidos en otro lugar (o en el mismo lugar).

10.1.2 Prueba Hidrostatica, requerimientos de y aceptacion de soldaduras en la seccion 12.

10.1.3 Todos los trabajos de reparacio ﬁ&n ser autorizados por el inspector autorizado o por un ingeniero
especialista disefio de tanques de alés}enamiento. Antes de iniciar la reconstruccion el inspector autorizado
fijara los puntos de inspeccié%&kée% requieran durante la reparacion o alteracion.

10.1.4. ElIl.A. 0 por unWero especialista disefio de tanques de almacenamiento pueden liberar los trabajos
en los puntos de espeg, de acuerdo con API 653.

10.2 Limpieza y Desgasificacion
10.2.1 Eltanque debe limpiarse y liberado de gases antes de comenzar el desmantelamiento.
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SECCION 10 — DESMANTELAMIENTO Y RECONSTRUCCION

10.3 Métodos para el desmantelado. A
El techo, cuerpo y laminas del fondo se deben cortar dentro de cualquier‘g'cﬁ%‘ade tamano que se puedan
transportar al nuevo sitio de reconstruccion. \0

x>

10.3.2 Fondos. 10
4

10.3.2.1 Las laminas del fondo que se van a re r se deben cortar deshaciendo las soldaduras
traslapadas; o cortando a lo largo de las s wuras remanentes a un minimo de 2 pulg. desde las
soldaduras existentes, excepto donde Ios&@fes crucen las uniones de la soldadura existentes.

10.3.2.2 Si se utiliza el fondo c&aﬁh‘lera de los siguientes métodos es aceptable:

a). Se pueden cortar | '&D}inas del fondo desde el cuerpo a lo largo de la linea A-A y la linea B-B como se
muestra en la figgggQ0-1, desechando las soldaduras y Ia lamina del fondo unidas al cuerpo.

b). Si se va a utilizar el fondo entero, se puede cortar desde el cuerpo en la linea C-C dejando es cuerpo
con una parte del fondo.
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c). Si el tanque tiene un anillo anular
soldada a tope, se puede dejar unido al
cuerpo o se remueve del cuerpo cortando
a lolargo de la linea B-B o de otra manera
se remueve la soldadura existente del
cuerpo al anillo anular. 60
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SECCIO
M

N 10 — DESMANTELAMIENTO Y RECONSTRUCCION

TINT 7 77K

P 12" min.
12" min.
A c

Lamina del
fondo

Figura 10-1 Cuerpo del Tanque y
Localizaciones del corte del Fondo
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Fondos
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SECCION 10 — DESMANTELAMIENTO Y RECONSTRUCCION

10.3.3 Cuerpos.

10.3.3.1 Se pueden desmantelar las [aminas del cuerpo del tanque usando uno de los siguientes métodos o
una combinacion de ellos: .
.
a%

a. Se puede desmantelar cualquier anillo del cuerpo cortand .&s?untas de soldadura existentes y la
zona de afectada por calor (HAZ) de la soldadura. Paraﬂ@%opésito de este método, la HAZ minima
qgue se debe remover debe ser de la mitad del anckw la soldadura o 1/4“ (6mm) el que sea menor,
en ambos lados de la soldadura. ppocc’

e

b. Cualquier anillo del cuerpo de 1/2“(12 espesor o menor se puede desmantelar cortando entre

la soldadura sin remover la HAZ.0$6
c. Se deben desmantelar los 'I%s del cuerpo haciendo cortes verticales y/u horizontales a través del

cuerpo a minimo 6 %@ as soldaduras existentes, excepto donde los cortes crucen las soldaduras
existentes. ?{0
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Detalles en Cuerpos

¥ 2010/01/02
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Detalles en Cuerpos
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SECCION 10 — DESMANTELAMIENTO Y RECONSTRUCCION

10.3.4 Techos.

10.3.4.1 Cortar las laminas del techo deshaciendo las soldaduras en traslape‘) cortando a lo largo de las
soldaduras remanentes a un minimo de 2 pulg. de las soldaduras, excepto deqﬁéestos corten los cruces.

> , . .
10.3.4.2 Las estructuras que soportan el techo se desmantelan rng/gndo los esparragos (si es atornillado)
o deshaciendo las soldaduras de fijacion de las estructuras. (‘0&0

o>

10.3.5 marcacidén de piezas. c:\
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SECCION 10 — DESMANTELAMIENTO Y RECONSTRUCCION

10.4 Reconstruccion.

)
>
10.4.2.3 No realizar ninguna clase de soldadura cuando las superficies?j&c%artes a soldar estén humedas
por lluvia, nieve o hielo; cuando la lluvia o nieve cae en esas superﬁ‘ie durante periodos de fuertes vientos
a menos que el soldador y el trabajo estén protegidos apro '@ﬁ%ente. Tampoco se debe realizar ninguna
clase de soldadura cuando la temperatura del metal bas &enor de O°F. Cuando la temperatura del metal
esté entre 0°F y 32°F o el espesor excede 1” (25 ,‘el metal base del lugar donde se va a dar inicio al
proceso de soldadura, en un area de 3” (75{@% se debe calentar a una temperatura sensible a la mano
(aproximadamente 140°F) antes de s 6.9( er 10.4.4.3 para requerimientos de precalentamiento de las

|laminas del cuerpo de mas de 1-1/%’\& mm) de espesor).
. 6‘3
.v\
‘
10.4.2.4 Cada paseyigmx}metal de soldadura perteneciente a una de multiples pases se debe limpiar para
prevenir la escoria y otros depodsitos antes de que se aplique el siguiente pase.
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SECCION 10 — DESMANTELAMIENTO Y RECONSTRUCCION

10.4.2.5 La sobremonta de todas las soldaduras deben llegar a la superficie de la lamina sin un angulo agudo.
El maximo socavado aceptable debera ser de acuerdo con API 650 seccidn 7.2.1.@&seccién 8.5.1 b).

¢
10.4.2.6 El refuerzo de las nuevas soldaduras en todas las uniones a t@@g cada lado de la ldmina no debe
exceder los espesores que se muestran en la Tabla 10-1. ‘3\0
0‘

10.4.2.7 Las soldaduras de punteado utilizadas en la co.ngﬂtccién de las uniones verticales de los cuerpos del
tanque se deben remover para que no perman z&occ}n la junta terminada cuando las uniones se sueldan
manualmente. Cuando se utiliza un proceso o sumergido, las soldaduras de punteada se deben limpiar
para evitar escoria, pero no se necesita@aﬁover previendo que sean sanas y se fundan completamente con
los pases de soldadura aplicadas su uentemente. Estas soldaduras de punteado se deben hacer usando un
procedimiento de soldaduravegﬁ%te 0 a tope calificado de acuerdo con la Seccién IX del codigo ASME; y por

|dad lificados.. XY
soldadores calificados 0“

Q‘C
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SECCION 10 — DESMANTELAMIENTO Y RECONSTRUCCION

10.4.2.8 Un recubrimiento anticorrosivo soldable ha sido aplicado en las superficies a soldar, estas se deben
incluir en pruebas de calificacidon del procedimiento con la marca, formulacion y maximos espesores de pelicula

aplicado. Todos los otros recubrimientos se deben remover completamente d& a de soldadura antes de
iniciar el procedimiento.

’Weﬁical Joints Horizontal Joints
Tabla 10.2b

Méxi : /g
aXimo espesor

De Soldaduras Nuevas.

(Dimensiones en pulgadas)

OX\‘ >

Ad 3 duplico la tabla 10.2 con
valores en S|
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SECCION 10 — DESMANTELAMIENTO Y RECONSTRUCCION

10.4.3 Fondos

10.4.3.1 Después de que las laminas de los fondos sean tendidas y puntea@é\,‘ase deben unir soldando las

juntas en una secuencia que prevenga y resulte en la menor distora'& or contracciéon, lo mas cercano
posible a una superficie plana.

. ’0'0
10.4.3.2 La soldadura del cuerpo al fondo (exceptoé%ﬁcp‘uerta de la limpieza) se debe realizar antes de soldar
las uniones del fondo. ‘Co
Q,e?

\V
10.4.3.3 Las laminas deben peramﬁcer en contacto en todas las uniones traslapadas durante el proceso de
soldadura. AV
\'\M
vs°

26 de julio de 2024

AP| STANDARD 653 / FIFTH EDITION, NOVEMEBER 2014 / ADDENDUM 3, NOV 2023 13




SECCION 10 — DESMANTELAMIENTO Y RECONSTRUCCION

10.4.4 Cuerpo

10.4.4.1 Las laminas que se van a soldar por soldadura a tope deben acoplarse y fijarse en posicion durante
la soldadura. El desalineamiento en las juntas verticales terminadas de mds de 5/8” (16mm) de espesor no
debe exceder el diez por ciento del espesor de la [dmina, con un maximo @\/8” (3mm). Para espesores
menores de 5/8” (16mm) el desalineamiento permisible es 1/16” (]égﬁg)' Las juntas verticales se deben
realizar antes de hacer la soldadura horizontal inferior. \0

x>

@0

[/
10.4.4.2 En las uniones a tope horizontales termin@@ﬁ‘a lamina superior no debe proyectar mas alla de la
cara de la lamina inferior en cualquier punt@ﬁfg’s del 20% del espesor de la lamina superior, con una

proyeccion maxima de 1/8” (3mm), exce e una proyeccion de 1/16” (1.5mm) es aceptable para laminas
superiores menores de 5/16” (5m spesor.
302

10.4.4.3 Para unioneéﬁ' Icales y horizontales en los anillos del cuerpo del tanque construido de material de
mas de 1-1/2” (gmm) de espesor de la [dmina mas gruesa en la junta, se requieren procedimientos de
soldadura de multiples pases, que no excedan mas de 3/4” (19mm) de depdsito maximo. Se requiere un
precalentamiento minimo de 200°F en estas soldaduras.
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SECCION 10— DESMANTELAMIENTO Y RECONSTRUCCION

TOLERANCIAS DIMENCIOMNALES

CONCEPTO
API STD 650 - (TANQUES NUEVOS) API STD 653 - (TANQUES EN SERVICIO)
o ) ) 10.5.1.1 Lastoleranciasse establecen para producirun
7.5.1 E proposito ‘?e las tolerancias es_p_roducnr un tanque reconstruido de apariencia aceptable e integridad
tanque de aparienda aceptable y permitir el estructural, y para permitir el funcionamiento adecuado
General funcionamiento adecuado de los techos flotantes. Las

de los techos y sellos flotanitgs.
mediciones se toman antes de la prueba de agua —o—3
hidrostatica. 10.5.1.2 Lasmedicio rman antes de la prueba
hidrostatica gﬁﬂle reconstruido.
10.53.1 01 de laaltura total del tanque, sin exceders”
7.5.2 1/200de la altura total del tanque, sin exceder las )
Verticalidad tolerancias de planicidad v ondulacién de ASTM AG, qu‘ﬁ
0.

5.2.1 Lacondicion fuera de verticalidad de un anillo no
o ?‘\. puede superar lo indicado en ASTM A6 o ASTM A20
G¥lit (12m) | +- 2" (13mm)

o ta < 150ft (45m) +/- 3/4" (19rmm)
Redondez 7.5.3 de Radioint
Radii De 15@NA5m) hasta < 250ft (75m) | +/- 1" (25mm)

‘@e - >= 250ft (75m) | +/- 1-1/4" (32mm)
\V¢

A20 0 ASTM ABOD, segun aplique.

Tolerancias

10.5.3 - tabla 10.2

Distorsiones 10.5.4 La tolerancia maxima es 0.5" (13mm). Regla de 36" (90mm) 7.542
locales horizontales We Ing) ajustadaal diametro del tanque. .5
[ )
Desalineamientgs 'h 5.5 -
. \ . La tolerancia maxima es 1" (25 mm). Regla recta de 36" (90mm). 7.5.4b
locales verti (bandas - banding)
La variacion de nivel de la cara superior del anillo de dmentacidn
7.5.5.2a esde +/- 1/8" (3Imm) en 307t (9m) de circunferencia, y +/- 1/4" 10.5.6.2a
Nivelacién de la (6mm) en total de la circunferencia, desde elevacion promedio. API STANDARD 653 / FIFTH
cimentacion La variacion de nivel fundaciones sin anillo de cimentacion es de EDITION, NOVEMEBER 2014
. ) ) B / ADDENDUM 3, NOV 2023
7.5.5.2b +/-1/8" {3mm) en 10ft {3m) de circunferencia, y +/- 1/2" (13mm) 10.5.6.2b

en total de la circunferencia, desde la elevacién promedio.
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SECCION 11, SOLDADURA

11.1 Calificaciones de soldadura

11.1.1 Las especificaciones de Procedimiento de soldadura (WPS), los sem\ﬁlores y los operadores
de la soldadura se calificaran de acuerdo con la seccion IX del cg de ASME, los requisitos
adicionales de APl 650 seccion 9 y los de este estandar. Log\p¥bcedimientos de Soldadura para
montajes de la escalera y de la plataforma, barandillas, @’k%as, y otros ensambles miscelaneos,
pero no sus uniones al tanque deben cumplir con AW%&GL . AWS D1.6 o la Seccion IX del codigo de
ASME, incluyendo uso de SWPS. Y

AV

e QA
s
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SECCION 11, SOLDADURA

11.1.2 Confirmacion de la soldabilidad de las [|aminas existentes en el tanque. (nuevo A2).

11.1.2.1 Se verificara la soldabilidad del acero de los tanques existentﬁs. Si se desconoce la
especificacion del material para el acero de un tanque existente, se tom é‘@n cupon de prueba para
la calificacion del procedimiento de soldadura de una placa existegg‘égntra la cual se va a soldar el
nuevo acero. El cupdén se probara para determinar la co cion quimica y las propiedades
mecanicas. No se requiere la eliminacidén de un cupdn derQQI a, siempre que el procedimiento de
soldadura propuesto y el plan propuesto para un exg§$®n no destructivo sea revisado y aprobado
por un ingeniero de tanques de aImacenamien% oﬁr)%vo A2).

11.2 Identificacién y registros (nuevo AZ)QQ‘Co
Marcas para cada soldador y mg'%@;ﬁs, gue deben estamparse en el tanque.

co‘&‘o‘
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11.3 Métodos de soldadura por precalentamiento o deposicion controlada como alternativas al
tratamiento térmico posterior a la soldadura (PWHT).

Se usa en lugar de PWHT para reparaciones de bocas existentes donde API 653 requiere PWHT o en la construccién original se hizo PWHT,
pero no es aconsejable o mecanicamente innecesario para la reparacion.

Se requiere una Revisién metalurgica por escrito de un ingeniero sobre el PWHT original y la suscepti U&d a agrietamiento. El ingeniero en
tanques debe estar de acuerdo por escrito con la excepcion al PWHT y el procedimiento aIteg;’xﬁgﬁer aprobado por escrito por el P/O.

11.3.1 Método de precalentamiento (no requiere prueba de | to)

11.3.2 Método de soldadura por deposicion controlac@@s@reqwere prueba de impacto)

* Latabla 11.1 no se ajusto porque ya incluia @Qf

11.4 Seguridad en la soldadura (Nuev@— quitaron API 2009, pero no 1.4 no se entiende... )

A\
11.5 Soldadura de pernos por&'& on (Nuevo A3 — esta APl 650)

co‘&‘o
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

o . XA
12.1 Examinacidon No Destructiva g‘b‘c‘
12.2 Radiografias \ N
0¥
12.3 Prueba Hidrostatica c:"oﬁ\
C
12.4 Deteccion de Fugas ﬁob'o'
12.5 Asentamiento medidoggggh?ga prueba hidrostatica
202
AP

vs°
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.1 Inspecciones No Destructivas — NDE - NDT

12.1.1.1 Los ensayos no destructivos se deben realizar de acuerdo con API Std 650, seccion 8 y cualquier
requerimiento suplementario dado en esta norma.

12.1.1.2 En los NDE realizados, el personal requiere calificacion segun APl Std 650, seccion 8 y cualquier

requerimiento suplementario dado. A
(C
12.1.1.3 El criterio de aceptacion es API Std 650, seccidon 8 o cualquiia&?ﬁmiento suplementario dado.

12.1.1.4 Personal que realice pruebas de UT debe estar certifi@ﬂé%SNT UT nivel Il o calificacion equivalente
segun la ASNT-SNT-TC-1A — Personal en entrenamientog&bﬁé trabajar bajo supervision de un Nivel lll. (Nuevo A2)

C
12.1.1.7 Examinacion por ultrasonido de acuerdﬁ&} el API Std 650 Anexo U, puede ser utilizado si se acuerda con
el comprador. (Nuevo A2) uso de UT en I§ ‘8 RT
12.1.2 Penetraciones de Cuerpo.&aso
12.1.2.1 Los ensayos ult‘{%\fcos para la deteccion de laminacién de la lamina del cuerpo se deben hacer en el
area inmediata afecQﬁQuando:

a). Seagrega una lamina de refuerzo a una penetracion existente sin refuerzo.

b). Se agrega una conexion de trabajo en caliente (Hot Taps).
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Ensayos no destructivos
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.1.2.2 Se deben examinar visualmente las cavidades resultantes de las operaciones de eliminacion
o esmerilado para remover soldaduras presentes en las laminas de refuerzo existentes, en el cuerpo
e inspeccionando tanto visual como por método de Particulas Magnéticas %IQUIdOS Penetrantes.

Rl

12.1.2.3 Las soldaduras completas que conectan el cue'§1 }a boquilla al cuerpo, y la [amina de
refuerzo al cuerpo y al cuello de la boquilla, se pl examinar por métodos de Particulas
Magnéticas o Liquidos Penetrantes. Consider @9 examen adicional (por ejemplo, Particulas
Fluorescentes y/o Inspeccion Ultrasénica) p eonexiones de Hot Taps a las laminas del cuerpo de
tenacidad desconocida y que tenga ayor de 1/2” (13mm) o l[dminas del cuerpo de dureza
desconocida, segun lo definido en I%Sé%’ n 3. (Nuevo A2)

‘o‘w

12.1.2.4 lLas soldadgree‘?ermlnadas de ensambles con tratamiento de alivio de esfuerzo, se deben
examinar por métodos de particula magnética o tintas penetrantes después de realizado el alivio de
esfuerzos, antes de la prueba hidrostatica.
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Boquillas
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.1.3 Examinacion de defectos de soldaduras reparadas.

RN

12.1.3.1 Las cavidades resultantes de operaciones de eliminacion o esm& S&o para remover defectos de
soldadura, se deben examinar visualmente y también por metod S g articulas Magnéticas o Liquidos

Penetrantes.
«0“’

12.1.3.2 Las reparaciones terminadas en soldadura&@e se examinan en su longitud total por métodos de
Radiografia o Ultrasonido. 4‘0

12.1.3.3 Se deben examinar las %nes terminadas de soldaduras de filete sobre su longitud total por un
método de Ensayo No Destr,;a({ proplado listado en este cadigo.

Q‘C
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.1.4 Accesorios adosados al cuerpo temporal o definitivamente.

3 ?\
12.1.4.1 Las soldaduras de los accesorios permanentes (sin incluir las sold s del cuerpo al fondo) vy las
areas donde se quitaron los accesorios temporales y se quitaron Ia&ﬁ&ecciones de soldadura restantes

deben examinarse visualmente. «‘0‘0

X\
12.1.4.2 Se deben seguir los requisitos de esta secci '@@ando se suelde materiales API 650 Grupo IV, IVA, Vy
VI, o cuando el Grupo API para el material no determinarse razonablemente en la Seccién 11.1.2. Las
soldaduras completas de las uniones pe tes nuevas (sin incluir las soldaduras del armazén al fondo) y

las areas en las que se hayan quitad&&s iones temporales se examinaran mediante el método de particulas
magnéticas o, a opcion del Co.nga@ r, mediante el método de penetracion. (Nuevo A2)

AV
v“’“&
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.1.6 Soldadura del cuerpo al fondo.

12.1.6.1 Se debe inspeccionar la soldadura nueva en la junta del cuerpo al fondo en su longitud total usando
una camara de vacio de angulo recto y una pelicula de solucion, o aplicgndo aceite diesel liviano.
Adicionalmente, el primer pase de soldadura se debe inspeccionar aplicand é&& | ligero en el lado opuesto
al primer pase de soldadura ejecutado. El diesel debe permanecer por IQ nos 4 horas (preferiblemente en
la noche) y luego examinar la soldadura por accién de la capﬂa&&a.o El diésel se debe remover antes de

terminar la soldadura. (combustoleo, ACPM) «‘0
XA)
cc‘
12.1.6.2 como una alternativa para 12.1.6.1, pases iniciales de soldadura, dentro y fuera del cuerpo,
deben ser removidas todas las inclusiq Qgescorla o metales de la superficie y examinarla visualmente.

Adicionalmente, después de com |nter|or y exterior de las soldaduras de filete o soldaduras de
penetracion parcial, se deber @‘aayar Ias soldaduras presurizando el volumen entre las soldaduras interna y
externa con una presmn@ ire de 15 Psig (1.03 Bar), aplicando una soluciéon de pelicula (jabonosa) por los

dos lados. Q{
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.1.6.2. (Continuacion) Para asegurar que la presion de aire alcance todas las @es de las soldaduras, se
debe proveer un sello en el pasaje anular entre las soldaduras de adent ‘xﬁg de afuera soldando pasos
en uno o mas puntos. Adicionalmente, se debe soldar una tubergia@otunicando el volumen entre las
soldaduras a cada lado y adyacente a los sellos. El summ&&&& alre se conecta a un extremo y un
manometro de presion se conecta en el otro extremo del s nto bajo prueba.

12.1.6.3 La soldadura existente en la junta de cuﬁgﬁcé fondo debe ser examinada visualmente y por el
método de Particulas Magnéticas o Liquidos Pg rante

Si se tiene un parche, se debe insp, c@&r 6” (150mm) en cada lado de la junta de la lamina soldada, se
deben examinar igualmente am{gs de colocar la lamina de reparacion para asegurar la integridad de Ila
soldadura y confirmar Ia%@cla de grietas.

vs°
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.1.7 Fondos.

12.1.7.1 Aparte de la terminacion de la soldadura en el fondo del tanque, las Iémh?s y la longitud total de
las soldaduras nuevas para las laminas del fondo del tanque se deben exami ARUalmente para detectar
cualquier defecto potencial o fugas. Se debe prestar atencion particuIaQe@éreas tales como sumideros,
concavidades, juntas triples de laminas triples, quiebres de la IéQ@ﬁ el fondo, rastrilleo de electrodos,
areas donde se remueven los accesorios temporales y que 6&935 de arco por soldadura. La aceptacion
del examen visual y criterios de reparacidon estan espec@&s en API Std 650, 8.5. Adicionalmente, todas
las soldaduras nuevas, incluyendo soldadura de p&ﬁfés de lamina al fondo, areas de la lamina del fondo
restauradas con soldadura y la restauraciéryf@soldaduras encontradas con defectos durante cualquier
inspeccion interna, se deben examinar\g&g 0 de los métodos especificados en API Std 650, 7.3.3.

Las areas defectuosas se repau;ab@o esmerilado y soldando de nuevo si se requiere; se debe examinar el
drea reparada. x"&‘
to

?
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.1.7.2 En adicidén a los requerimientos de 12.1.7.1, la raiz y el pase final de la soldadura de los
parches de la [dmina en zona critica (ver 3.10 por definicidon) se debe examinar visualmente y también
por métodos de Particulas Magnéticas y Liquidos Penetrantes en toda su longitud.

12.1.8 Laminas Del Cuerpo c:\‘a\
12.1.8.1 Reparaciones de la lamina del cuerpo por depdsito de m soldadura.

Las areas de la l[damina del cuerpo a ser reparadas con {Nagura se deben examinar visualmente.
Adicionalmente, las areas de la lamina del cuerpo re@a%das por soldadura se deben examinar por
métodos de Particulas Magnéticas o Liquidos Peggbﬁites.

12.1.8.2 Reparaciones de la lamina del cue&é%or parches soldados en traslape.

Las soldaduras de fijacion de nuey ‘cp%rches soldados en traslape al cuerpo se deben examinar
visualmente y por métodos (%&:\ﬁfcu as Magnéticas o Liquidos Penetrantes.

12.1.9 Techos Fijos .v'\a‘a
‘
12.1.10 Tech antes
12.1.11 Pernos soldados por friccion (Nuevo A3 — esta APl 650)
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.2 Radiografias.

12.2.1 Numero vy localizacidon de Radiografia.

El numero y localizacidon de las radiografias debe ser de acuerdo con API Std 65Q, seccion 8.1.2 y con los
siguientes requerimientos adicionales. < >
Q‘&

cH
\0
o
12.2.1.1 Para juntas verticales: 0‘0‘\

a. En las soldaduras entre laminas nueva%& reemplazo en el cuerpo, no requieren radiografias
adicionales que las requeridas en %ﬂ d 650, seccion 8.1.2.2 y fig. 8.1 para nueva construccion.
(Hay cambios A2) $

b. En laminas nuevas d(é rpo de reemplazo soldadas a laminas del cuerpo existentes, una
radiografia adici nw} a cada soldadura vertical debe ser tomada.

c. Enlas junt ﬁ?aradas en laminas existentes del cuerpo se debe tomar una radiografia adicional
tomada en cada unién.

Juntas Verticales, Juntas Horizontales e intersecciones.
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Radiografia

I CODIGO
MP-MC-001-125
MAPA DE SOLDADURA REV.0
02-Ene-12
HOJA 1 DE 1
Proyecto: ) Tag: ATK 7181 Registro No. MS-001
Equipo: TANQUE AGUA SCI-7.500 BLS Codigo aplicable: API 650 - PARA FO 8.1 Fecha: MAYO 23 DE 2012
Material: A 283 GrC Espesor: 1/4" (1°y 2° anillo) - 3/16" (32,425 y 6° amuo}c\‘& Alcance inspeccion: Spot RT (34 Placas)
" 8 I el g ! ? e .2 .- ® K ik
% 2 i HIN} ; o] I ) {. : j *_II-P fé ri s man -_1.__:"_ T B
_ﬂr.—h"ﬁ"‘- . Al o [ x IE @ e =gl i * e ',l'l.‘l 4 w1
] ar o ) i =) = ) | =)
e L -y Y
=B | 3 4 3 o 3 -
_:;-e:;ﬁ L Re=d e e .n e o AL L
= ® d?/ & & @ ™ 2 -
A-38
T o T T
&g e J.g:‘] Wi 1 -aF .,._.._4| beF i iz
P2-2 % @ @ E
iyl =0 o
g F Bl s B
3 I%( p S0 get g & |
| | g B [ i
; o J.'I"U Pi? Ll e g omlen ar
AMLIDG M o BOSEO = 175004 CESATALN DF WG = NTI22 f :‘I:.;I. A e 1T O e 1 LA LNANTIET LA R T
SRS AT eRF BRI = VOTRA 4 PELPEND BF RFUTRD w SFTETF [ B Lde T RN g a0V T Dk 1NN O R
AMLLTS AT 05 RENTRR = 1113468 DESARRILLD WE BRI = DS 0 LR 3AE « B x BT = | LR S M IneT
LLAVE (KEY): P = PERIMETRAL V = VERTICAL 4 radiografia tomada toma de radiografia pendiente
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.2.1.2 Para juntas horizontales:

a. En las soldaduras entre laminas nuevas de reemplazo en el cuerpo no re l&ﬁﬁ\i radiografias adicionales
gue las requeridas en el API Std 650, seccién 8.1.2.3 y figura 8-11 para nu nstruccion.

b. En laminas nuevas del cuerpo de reemplazo soldadas a Iémiﬁ&gel cuerpo existentes se debe tomar

radiografia adicional para cada 50 pies de soldadura horizopt ‘&&arada.

c. En las juntas reparadas en [aminas existentes del 3&@‘60% debe tomar una radiografia adicional por cada

50 pies de soldadura horizontal reparada. o

Q,e?
)
W
vs°
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.2.1.3 Para intersecciones de uniones verticales y horizontales: \‘3\

a. En las soldaduras entre laminas nuevas de reemplazo en el cuexdlg reqweren radiografias adicionales,
que las requeridas en APl Std 650, seccion 8.1.2 y figura 8- 1({ a nueva construccion.

a. Enlaslaminas nuevas del cuerpo de reemplazo soldwglammas del cuerpo existentes, cada interseccion
debe ser radiografiada. 600

b. Todas las intersecciones reparadas en@mﬁas del cuerpo existentes se deben radiografiar.
SV

‘0‘&3

x\\

vs°
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.2.1.4 Para los tanques reconstruidos, cada junta a tope de la lamina
anular se debe radiografiar de acuerdo con API Std 650, ‘ecuon 8.1.2.9.

“

@“°
12.2.1.5 Para los tanques recoéi Ia inspeccion radiografica se
requiere para el 25% de las ju soldaduras nuevas sobre costuras

existentes. El duefio u opera(@& ebe, con el consentimiento del constructor,
determinar la exten5|o inspecciones proximas y reparaciones que se
requieran. Cualquﬁt%specuon proxima o reparacion de las soldaduras
eX|stentes se jada con acuerdo entre el duefo u operador y el
contra‘& reconstruccion del tanque.

v“’“&
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.2.1.6 Se radiografiaran las soldaduras nuevas y reemplazadas del cuerpo y de la [amina de la puerta.
Todas las uniones entre la reparacion y las soldaduras existentes se radiografiran. Si se encuentran
defectos, se realizara una radiografia del 100% en la soldadura reparada. c:‘a

a%

12.2.1.6.1 En el caso de las placas de reemplazo de forma circuli?éegomaré un minimo de una radiografia
independientemente del grosor. Cuando la ldmina de reem@@¥d circular se encuentra en una lamina de

cuerpo con espesor superior a 1” (25mm) la soIdadg%@ ra estar completamente radiografiada.
. P % ,
2.2.1.6.2 En el caso de las laminas de sust n cuadradas y rectangulares, se tomara al menos una

radiografia en una junta vertical, y al m?ﬂma en una junta horizontal y otra en cada esquina. Cuando la
lamina de reemplazo es cuadrad % angular y se encuentre en una lamina del cuerpo con espesor
superior a 1” (25mm) las Ju&:&ﬁ rticales se radiografira completamente.

[ )

‘

12.2.1.7 La Iongitu%?pmna de diagndstico de cada radiografia debe ser de 6” (150mm).
c

12.2.1.8 Para penetraciones instaladas usando laminas insertadas como se describe en 9.8.6, las
soldaduras a tope terminadas entre la lamina insertada y la lamina del cuerpo se deben radiografiar
completamente.
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.3 Prueba Hidrostatica
12.3.1 Cuando es Requerida una Prueba Hidrostatica

12.3.1.1 Una prueba hidrostatica completa, llevada a cabo por 24 horas, sera realizada a:

a. Un tanque reconstruido. \‘&\

b. Cualquier tanque sobrepase las definiciones minimas de reparaci @?mayores o alteraciones mayores
(ver seccidon 3) a menos que sea eximido por 12.3.2 para la cq@nauon aplicable de materiales, disefo,

y construccion. ’ <\

c. Un tanque donde una evaluacidn de ingenieria j e la necesidad de la prueba hidrostatica debido a
un incremento en la severidad del servicio. 5& Jemplos de una severidad de servicio incrementada son
un incremento en la presiéon de oper c@@ al como almacenamiento de un producto con una gravedad
especifica mayor). Disminucién @@ mperatura del servicio (ver figura 5-2), y uso de tanques danados.

oo
12.3.2 Procedlmlent%&\}rueba Hidrostatica
Conforme API Std 650 7.3.6.1(a) y (b)
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.3.3 Excepcion de la prueba Hidrostatica (Reparaciones/Alteraciones May{res) (modificado A2)
A
12.3.3.1 Una Prueba Hidrostatica no se requiere si se cumple 12.3.%23&'% uno de los siguientes.

a. Cumplir los requerimientos de los 4 numerales desde 12.€,@Qasta 12.3.3.6,0
(\

b. Cumplir con una evaluacién de Fitness for Servica@? segun AP1653 12.3.3.7.

Y

Cualquiera de las dos opciones, tanto a com eben:

.c
a. Ser revisadas y aprobadas po 6Q1geniero con experiencia en diseno de tanques APl 650, y el
ingeniero indicar por escri@ﬁe esta de acuerdo con la exencion de la prueba hidrostatica, y

.« A
b. El propietario/o@@%édebe autorizar por escrito la exencion de la prueba hidrostatica.

vs°
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS S oo

Requerimientos a cumplir para la exencidn: (1)

12.3.3.3 Reparacion del cuerpo.

70
|

80
50 /

Ackdifonal asesarmeand

40

o

rad

Shall metal ermpdaraiura, “F

1. Soldaduras, soldadores y procedimientos calificados, materiales, . 'Et_c{
registros, cumplen con todo. \0?

2. Materiales nuevos cumplir con APl 650 seccion 4. @0‘ 1

3. Materiales existentes cumplir con uno de los siguientes: « ;x$> ot -t + T
= Cumplir API Std 650 7th ed. o superior 000 i
= Caer en la zona segura de API Std 653 fi ‘é’— Esta fig. se modificd para incluir el SI — Sec. 5
= Esfuerzo en el area reparada de &: 7000 psi : S=2.6HDG/t — No hicieron la inclusién del SI

4. Soldaduras verticales y horizqntg{@?«uevas a tope con penetracion y fusién completa.

5. Pase de raiz examinado pw}. .5y terminacidn radiografiada 100%.

6. Soldaduras de conexioggs nuevas con penetracion y fusion completa, y examinadas.

7. Cumplir restricciones de junta fondo-cuerpo 12.3.3.5.

8. Puertas de Mantenimiento deben cumplir requisitos APl Std 653 sin llegar a la junta fondo-cuerpo
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

Requerimientos a cumplir para la exencidn: (2)

12.3.3.4 Reparacion de fondo en la zona critica.

Reparaciones en el anillo anular deben cumplir con:
a. Cumplir con los numerales 1, 2 y 3 del punto anterior, y

b. Ser examinadas visualmente después del pase de raiz y al final inspeccionarlas % %o MP.

92

12.3.3.5 Reparacion de soldadura fondo-cuerpo. \0

Reparaciones en la junta fondo-cuerpo deben cumplir con (ambas}‘O"

a. Una porcion de soldadura puede retirase y reemplazarsé@%(ceder el 50% del area transversal requerida.
b. Lasoldadura de un lado puede retirarse completwexceder 12” (300mm), ni el 50% del area requerida.
Inspeccionar antes de soldar y Revisar des&@@% PT o MP.

12.3.3.6 Elevacion o Gateo m§n8&el Cuerpo.
Se debe cumplir lo &gwenxaa“l

1. Cuerpo y zona cra?ﬁ mplen todo el numeral 3 del punto anterior: Limite de esfuerzo <= 7000 psi : S=2.6HDG/t

as):

2. Un ingeniero con experiencia en tanques debe revisar el levantamiento y aceptarlo seglin convenga.
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

Requerimientos a cumplir para la exencidn: (3 - Alternativa) A
A

12.3.3.7 Evaluacién de Aptitud para el Servicio (FSS — Fitness For SerV|§)‘A(c‘

Alternativa a los 4 numerales anteriores. “3\0

El propietario/operador puede utilizar una metodo 6ﬁ§(API FSS 579) u otra evaluacion adecuada
basada en principios y practicas establecidos par eﬁa‘nr una reparacion de la prueba hidrostatica. Los
procedimientos y criterios de aceptacion p{ izar un analisis alternativo no estan incluidos en API
653. Esta evaluacion debe ser reallza% un ingeniero con experiencia en el disefio de tanques de
almacenamiento y en las metodolg@s e evaluacion utilizadas.
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12.3.4 Otras Excepciones a la prueba Hidrostatica

\

Las siguientes reparaciones No requieren Prueba hidrostética‘acc‘
Reparaciones o alteraciones en los Techos flotan{g‘e?
Reparaciones en el fondo o reemplazos fp%‘é‘\a‘g la zona critica, si:

Q
En Tanques con anillo perimetr&l\@,‘%}lillo y la zona apoyada sobre la viga de
concreto no se modifican.

go
En Tanques sin anill% '%etral, el espacio definido con zona critica no se
modifica. S
s

26 de julio de 2024 API STANDARD 653 / FIFTH EDITION, NOVEMEBER 2014 / ADDENDUM 3, NOV 2023



SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.4 Prueba de fugas.

Los refuerzos de las boquillas

deben ser probados acorde a
7.3.5 del API 650
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SECCION 12 — INSPECCION Y ENSAYOS

12.5 Medicion de Asentamientos durante Prueba Hidrostatica.
12.5.1 Cuando se necesita una medicidon de asentamientos durante la prueba hidrostatica

Se debe realizar un estudio de asentamiento en todos los tanques existentes que se someten a una prueba
hidrostatica, a excepcidon de los tanques que tienen un historial de servicio documentado de valores de asentamiento
aceptables, y no se prevé que ocurra ningun asentamiento durante la prueba hidré:ﬁ@xica.

92*
12.5.2 Inspeccion Inicial de Asentamiento. ‘0\0

El asentamiento del tanque se debe chequear inicialment ESnoeI tanque vacio usando un numero de puntos de
medida de elevacion en la proyeccion de la [dmin é&@ do, N, distribuidos uniformemente alrededor de la
circunferencia, como se indica por la siguiente foroM: r—

N =D/10 N = Numero minimo de puntos de wgdel

Redondear al siguientegﬁero enter, superibr. El espacio entre los puntos no mayor de 32ft (9.74m).
D = diametro del tar%g‘@Wples.

12.5.3 Inspeccidon de mﬁiento rante la Prueba Hidrostatica.

ntamiento, no menor de ocho.

El asentamiento del tanque se e medir durante el llenado y al alcanzar el 100% de llenado.

NOTA: APl NO~dice q_ué los asentamientos indicados en 12.5 se evaluan para aceptacion con el Apéndice B.
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SECCION 13,

13.1 Placas de identificacion

RECONSTRUCTED TO API 653 EDITION

Reconstructed by:

Original Standard

Tank No.
Date Completed Tank Diam. Height
Serial No. Specific Gravity ! g,
Design Pressure
Shell Allowable _ (9_
Course Stress Material ~ ©Orig. Const. Date

Year Reconﬁﬁa
Liwia@l ax.

'@chity

?¥o| Max. Operating Temp.

Fig. 13.1 Placa de Identificacion API 653
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MARCACION Y REGISTROS

| STANDARD 650
ANNEX c\ YEAR COMPLETED [ 1
EDITION g@c [ 1 ADDENDUMNO. L]
NOMINAL BT ER [ ] NOMINALHEIGHT 1]
@M CAPACITY I |  DESIGN LIQUID LEVEL |
LYBsIGN sPECIFICGRAVITY [ | DESIGN METAL TEMP. 1
DESIGN PRESSURE [ 1 wmaxmumpesientEMP. [ |
MANUFACTURER'S SERIALNO. [ |  STRESS RELIEF ]
INT. PRESS. COMB. FACTOR | | PURCHASERSTANKNO. [ |
EXT. PRESS. COMB. FACTOR ||
FABRICATED BY | |
ERECTED BY | |
SHELL COURSE MATERIAL

Fig. 10.1 Placa de Identificacion APl 650

a7




Fotos Placas de identificacion

LTOA
M MNo. 10

c;‘..'«'-l' - COLOMBIA

A
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Foto Placa de
ldentificacion APl 653
para un tanque
Reparado
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EBARACION TANGQUE DE ALVACCT‘

SERYICIO TANGUE OE LAV/

EDICION APl 65% @qm«ro No. |

EDICION APl £50 ‘w No. [
APENDICES APl 650 Al DE REPARACION L 2022
DIAMETRO MVEL OE a0 050 L5001 1
va,egg(%;tssﬂo B

1o TRATAMENTO TERVico. [ v
&} ERATIVA HAX‘ —:- = ! Aid '-JHM \'l lul]’ i'_“UE | 2:52__{1__

CAPACIDAD NOMINAL | 2680 BeL | AUTURA NOMINAL | B001 FT

74900 Pﬂknm )
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SECCION 13 —MARCACION Y REGISTROS

13.2 Registros

Cuando un tanque es evaluado, Reparado, Alterado o Reconstruido de acuerdo c0|\API 653 la siguiente
informacion, debe ser parte de los registros del duefio del tanque c:\‘&

13.2.1 Memorias de calculo o?‘aﬁ
13.2.2 Planos de Construccion y reparacion. &‘3\
13.2.3 Informacién adicional de soporte incluyendo, pp@gsﬁmitarse a, ensayos y pruebas realizadas.

2O
13.3 Certificacion 6"'00

()
Tanques Reconstruidos por APl 653 deb éQgertificado por la empresa que realizo el trabajo de
Reconstruccion firmados el respongae torizado.

Hay dos certificaciones: , A2

= Certificacion paﬁ&m‘que Reconstruido a API Std. 653

u ertificac ra lanque visenado para td.
Certifi iqﬁ'p? T, Disefiad API Std. 653
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ANNEX A. RESUMEN DE EDICIONES ANTERIORES DE LOS
ESTD. APl PARA TANQUES SOLDADOS (1)

Table A.1—Editions of APl Standard 650 and its Precursor, APl Standard 12C

API Standard 12C, All-Welded Qil Storage Tanks

API Standard 650, Welt\ed Tanks for Oil Storage

Edition Date Edition Y Date
First July 1936 Firsb ? d December 1961

Second October 1937 (i o&‘a Supplement 1963
Supplement 1 April 1938 4 Q Second April 1964
Supplement 2 September ‘gﬁocc} Third July 1966
Supplement 3 April 19 Supplement 1 December 1967

Third &ﬁ‘ Fourth June 1970

Fourth o &‘3 March 1941 Supplement 1 April 1971

Fifth X‘-‘\b} May 1942 Fifth July 1973

Sixth vﬁo August 1944 Supplement 1 October 1973

Seventh August 1946 Supplement 2 April 1974
Supplement 1 September 1947 Supplement 3 March 1975
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ANNEX A.

RESUMEN DE EDICIONES ANTERIORES DE LOS

ESTD. API PARA TANQUES SOLDADOS (2)

Table A.1—Editions of APl Standard 650 and its Precursor, APl Standard 12C

API Standard 12C, All-Welded Oil Storage Tanks

API Standard 650, Welded Tanks for Oil Storage

Edition

Date

Edition

Date

Eighth September 1948 Sixth ey April 1977
Supplement 1 December 1949 Revisj vﬁg May 1978
Ninth October 1950 0‘5}'_59: 2 December 1978
Tenth September 1951 . ’oﬁ Revision 3 October 1979
Eleventh September 1952 ch‘ Seventh November 1980
Supplement 1 Eeptemben:@ Revision 1 February 1984
Twelfth a@bﬁﬂ Eighth November 1988
Thirteenth ‘Sa September 1955 Minth July 1993
Supplem @ﬁ‘& October 1956 Addendum 1 December 1954
Fourteent October 1957 Addendum 2 December 1995
Fifteenth 1958 Addendum 3 December 1996
Addendum 4 December 19897
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ANNEX A. RESUMEN DE EDICIONES

ANTERIORES DE LOS ESTD. APl PARA
TANQUES SOLDADOS (3)

Table A.1—Editions of APl Standard 650 and its Precursor, APl Standard 12C

(Nuevo A2)

A la fecha de publicaciéon de la segunda adenda de esta edicion del
API std 653 (may 2020), la edicién presente (current) de API std
650 es la 13th edicidn, publicada en marzo de 2020 (ahora con
Errata 1 de 2021).

API Standard 650, Welded Tanks for Qil Storage

Tenth

November 1868

Addendum 1

March 2000

Addendum 2 November 2001
Addendum 3 August 2003
Addendum 4 December 2005
Emrata Apnl 2007
Eleventh June 2007
Addendum 1 November 2008
Addendum 2 November 20009
Addendum 3 August 2011
Errata October 2011
Twelfth March 2013
Errata July 2013
Addendum 1 September 2014
Addendum 2 January 2016
Addendum 3 August 2018
Thirteenth March 2020
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ANNEX B. EVALUACION DE ASENTAMIENTOS DEL FONDO

B1l. Introduccion

B.2 Tipos de asentamiento

B.2.1 medidas de asentamiento . ‘3\
g . (s
B.2.2 evaluacion del asentamiento del cuerpo ?.a‘c

B.2.3 asentamiento del borde
B.2.4 asentamiento del fondo cerca del cuerpo del tanqueofﬁ
[/
B.2.5 asentamiento del fondo alejado al cuerpo del tar&ﬁ'
C

B.3 Determinacion del asentamiento aceptableco6

B.3.1 general Q,QQ
B.3.2 asentamiento del cuerpo ‘360

B.3.3 asentamientos o p@%rancias delfondo interno
B.3.4 asentamiente@ﬁﬂ)orde

B.4 Reparaciones
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B.2.1 Medicion de asentamientos ANNEXB

Espaciamiento maximo de 32 pies

alrededor de la circunferencia. Debe al

menos haber 4 lineas de medicion de
Cuerpo  giametro iguglmente espaciadas

1M 1

6

Figura B-1 Mediciones del asentamiento del cuerpo (externo).
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ANNEX B
B.2.1 Medicion de asentamientos

Notas:

N
1. Se deben tomar al menos 8 puntos de asentamiento. El espacia@?ga maximo de
los puntos de asentamiento es de 32 pies alrededor de la circunfﬁrg\ ia.

: : >
2. Los puntos deben estar igualmente espaciados aIrededaﬁ&!,a‘r cuerpo del tanque. Ver

12.5.1.2 para determinar el numero de puntos de meéi@@n.
C
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gﬁfagxgin%um spe:jr:.jng

fcircumlearrgr:ge. ANNEX B
|l{ There must be at

least 4 equally

spaced diametrical
measurement lines.

Tank shell

Maximum spacing
of 10 ft across
diameter.

NOTE See 12.5.1.2 for method of determining the number of
measurement points.

Figure B.2—Measurements of Bottom Settlement (Internal) Tank Out-of-service
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g ii: ;I:E g:gli:fr:;?th of setiled area AN NEX B B

= U=a straight edge
- to determine the
el breakower point
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position
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Tank 3 Original \ ¥
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N

Braakowver point Tank bottom

Figure B.6—Edge Settlement
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Asentamientos
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ANNEX C (INFORMATIVO) LISTAS DE CHEQUEO

PARA INSPECCION DE TANQUES

Tank In-service Inspection Checklist

Item Completed, ‘&\Com ments

'I-" c
c.1.1 Foundation '_ev&

Measure foundation levelness and bottom elevations (see Annex B for extent of ‘a‘g
measurements). (@‘,
c111 Concrete Ring
a) Inspect for broken concrele, spalling, and cracks, particularly une kup bars used
in welding butt-welded annular rings under the shell &\s

go
Tank Out@f—é@gﬁspectiun Checklist (Continued)

Completed

a@?em Y Comments

s
c.21 Overview

a) Checl«?ﬁaﬂ has been cleaned, is gas free, and safe for entry.

b) Check t the tank is completely isolated from product lines, all electrical power, and
steam lines.

c) Check that roof is adequately supported, including fixed roof structure and floating
roof legs.
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ANNEX D (NORMATIVO) CERTIFICACION INSPECTOR AUTORIZADO

D.1 Examen Un examen escrito para certificar a un inspector autorizado dentro del alcance de APl 653
se basard en el cuerpo de conocimientos de certificacion de inspectores (BOK) de APl 653 actual
publicado por API. (%= ' Modifica,d&\3)

cH

D.2 Certificacion D.2.1 El certificado de un inspector autorizado AP@@?se alcanza cuando un aspirante
ha pasado exitosamente el examen de la certificacion de AP &69y satisface el criterio de educacion y
experiencia. (Modificado A3 - cambiaron los literales por lr&Qladro similar, en el caso 2 incluyen 2 afios de
experiencia en servicio militar como técnico) “’0

cC
D.3 Agencia de Certificacion El Instituto Qm&%‘ano de Petrdleo API sera la agencia certificadora. (/gual)
c®
-D-4-Retroactividad—(Eliminado A%—&e%mera)

D.4 Recertificacion D: KQ‘%a recertificacion se requiere 3 anos después de la fecha de la emision del
certificado del i$%@‘@}autorizado de APl 653. (Modifican la redaccion - A3)
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ANNEX D (NORMATIVO) CERTIFICACION INSPECTOR AUTORIZADO (2)

D.4.2 La participacion activa como inspector autorizado se definirda como una de las siguientes disposiciones:

a) Minimo del 20% del tiempo dedicado a realizar actividades de inspeccidon, supervision de actividades de
inspeccion, apoyo de ingenieria de actividades de inspeccion como se describe en APl 653 durante el periodo de

certificacion de tres afilos mas reciente. . @\
cH
b) Actividades o supervision de actividades de inspeccién o apoyo de i@&%ria de actividades de inspeccion en
75 tanques de almacenamiento sobre el suelo como se describe eR! 53 durante el periodo de certificacion de
tres afios mas reciente. @0
. '00

NOTA: Las actividades de inspeccion comunes a ﬁlﬁ'ocumentos de inspeccién APl (NDE, mantenimiento de
registros, revision de documentos de soldadur ") pueden considerarse aqui.

D.4.3 A partir de 1 ene. 2022, ICP inﬁloe%n sus requisitos de recertificacion para APl 653 cada 3 anos, horas de
Desarrollo Profesional Contind@®€PD). El requisito de horas de CPD tendra una implementacién gradual
comenzando con 8 horas d& % requeridas para certificaciones que vencen después del 1 de enero de 2023 y la
totalidad de las 24 ht?&%e CPD para aquellos que venzan desde el 1 de enero de 2025. (Adicionado A3 — Incluye y
simplifica — eliminando las 16 h/CDP de 2024 - una comunicacién interna ICP-PD-102 del 3 sep. 2022)
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ANNEX D (NORMATIVO) CERTIFICACION INSPECTOR AUTORIZADO (3)

&\‘a\
D.4.4 Una vez cada dos periodos de recertificacion (cada seis afios), Iosﬂ@ectores gue participen activamente
como inspectores autorizados deberdn demostrar conocimiento d{.&SQevisiones de APl 653 que se instituyeron
durante los seis afios anteriores, asi como de otros docum@@s APl relevantes que abarcan el conjunto de
conocimientos (BOK). Estos documentos se identifican ¢ oja de vigencia de la publicacion del cuestionario
web correspondiente y se instituyeron durante los CiKos anteriores o siguen siendo una edicion relevante. Este
requisito sera efectivo seis afos después de (&ha de certificacion inicial del inspector. Los-irspecteres—gue-ho
. : s L , - ,

a a a a ala aaValahoa' alaa¥a a  “VaawaVlada
UV C - - -

. é
ala alalllfa aVYaldVaYaVlalilalVa - a¥a aa - alahalifaVala¥Ya N
Oy I C VACAV AW AN @ waw - w N

) - - - alaa¥a - a¥a aldawr. YaH R
‘Awam Cl C - w wav \av. -
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CERTIFICACION INSPECTOR AUTORIZADO (1)

Requisitos Adicionales de Recertificacion:

No incluidos en API Std 653 — Documento ICP-PD-102 del 3%se
»nal Development CDQ&\

A partlr de 2022, ICP** incluird horas de desarrollo ofe 'nuo (CP Q@%o parte de los nuevos requisitos de

que se renovaran a partlr deI 1 de enero de

2023 Los nuevos reqU|S|tos de CPD se suman a
continua y el cuestionario web requerido cada 6

e . . Ano de Numero de horas de CPD
Todas las recertificaciones a partir de 202 4 horas de CPD recertificacion requeridas
cada periodo de 3 afios. Se recomien oras sean de una Los candidatos de recertificacion

deben presentar

categoria de actividad.
8 horas de CPD completadas en

o‘v‘\ ¢ 2023 los Gltimos 3 afios.
0“ 2024 16 horas de CPD completadas
ICP** - Programa de Certif/ﬂcfén de Inspectores — Un programa de API en los ultimos 3 afios.
2025 24 horas de CPD completadas

en los ultimos 3 afos.
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Hoja1





Hoja2

						 Año de recertificación 		Número de horas de CPD requeridas

								Los candidatos de recertificación deben presentar

						2023		8 horas de CPD completadas en los últimos 3 años.

						2024		16 horas de CPD completadas en los últimos 3 años.

						2025		24 horas de CPD completadas en los últimos 3 años.

						 Todas las recertificaciones a partir de 2025 deben presentar 24 horas de CPD cada período de 3 años. Se recomienda que no más de 16 horas sean de una categoría de actividad.





image1.png

Figura 5-1 Consideraciones para una Fractura Fragil







CERTIFICACION INSPECTOR AUTORIZADO (2)

Requisitos Adicionales de Recertificacion:

No incluidos en API Std 653 — Documento ICP-PD-102 del 3 sep. 2022

Capacitacién de terceros 1 hora de contacto = 1 .hoere CPD

e Unidades de Educacién Continua (CEU) 1 CEU (10 horas de ¢ = 10 horas de CPD
e  Recibir un certificado de finalizacién o dominio. g‘a
Capacitacién patrocinada por el empleador 1 hora dV@q o =1 hora de CPD
e Proporcionado por la compaiiia de un individuo o un proveedor externo (‘0&0

dentro de la compaiiia.
Recibir documentacién de asistencia que identifique la duracién de la
capacitacion. PN
Curso de Colegio / Universidad Cuarto de hora de crédito: Mdximo de 30 CPDs
e  Recibir una calificacién aprobatoria Hora de crédito semestral: Mdximo de 45 CPDs
e Directamente aplicable a las tecnologias de inspecc.’~ ¢ inspeccién.
Participacion en eventos de la industria 50 minutos por hora = 1 hora CPD
° Incluye seminarios, talleres, conferencics o ssininarios web
® Las reuniones deben tener una durc<.5a minima de 50 minutos para que los
créditos de CPD cuenten.

Servicio de comité técnico 50 minutos por hora = 1 hora CPD
® Incluye comités de APl y otros comités técnicos de organizaciones de la
industria o Incluye actividades para programas de ICP.

Las reuniones se consideran actividades que se relacionan directamente con el

desarrollo de estdndares, programas o iniciativas de la industria.
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CERTIFICACION INSPECTOR AUTORIZADO (3)

Requisitos Adicionales de Recertificacion:

No incluidos en API Std 653 — Documento ICP-PD-102 del 3 sep. 2022

< e i il
® Incluyendo horas de preparacion ‘&ﬁc
Documentos técnicos Se acepta lbgmmo de 8 horas de CPD.
e Debe ser publicado. ‘.a
° Debe estar en actividades relacionadas con la inspeccion. (‘0
e No se aceptan publicaciones de blog. '~
Reunién técnica en la empresa de certificacién 50 minutos por hora = 1 hora CPD
e Asistir o facilitar.
e La reunién debe tener una duraciéon minima de 50 minutos jra.a que los
créditos de CPD cuenten.
No se aplicardn mdés de 8 reuniones en cualouie neriodo de recertificacion

de 3 anos.
® No se aceptan las reuniones tipiccs a* seguridad de la empresa.
Patentes Se acepta un maximo de 24 horas CPD.
e Directamente aplicable ¢ 1as tecnologias de inspeccién e inspeccion.
No se aceptan actividades para mantener ASNT SNT-TC-1A como horas de CPD.
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CERTIFICACION INSPECTOR AUTORIZADO (4)

Requisitos Adicionales de Recertificacion:
No incluidos en API Std 653 — Documento ICP-PD-102 del 3 sep. 2022

Tipos de verificacion aceptables para horas de CPD completadas: 0“3

Los siguientes son ejemplos de evidencia aceptable de horas de CPD. Los certificadoresﬁ)‘atenen gue proporcionar todo en la lista.
Los tipos de verificacidn aceptables se indican en las esferas de actividad pertinepﬁsQe la DPC y deben examinarse antes de su

presentacion. @0‘
R\
* Certificado de finalizacién C o
L 00
* Transcripcion O
* Articulo publicado/resumen ?'Co
» Agenda / horario del programa / enlace we ico al programa que muestre que las pruebas son aceptables

* Cualquiera de los anteriores d@ documentar la participaciéon con el Nombre del Certificador
* Prueba de asistencia al taller, s‘é%rio o Copia de las hojas de registro / asistencia

 Comprobante de 0 o correo electrénico de confirmacion

* Formulario de activiﬁ@ e CPD API completado (debe ser completado y firmado por el anfitrién o supervisor del evento)
e Descargar el formulario antes del evento.
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ANNEX E (INTENTIONALLY LEFT BLANK)

2
(Posible desarrollo de inspecciones de sisW%clajes)
\0
>
«‘0
) e
c
AV
4‘0
Q,e?
SV
202
WP
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ANNEX F (NORMATIVO) NDE RESUMEN DE REQUERIMIENTOS

Table F.1—NDE Requirements Summary

Process Welds Requiring Inspecting 0.8 Reference Section

VE Cavities from removal of repads. dQ API16533,12.1.2.2
Completed welds of stress-relieved assemblies after stress relie efore

VE hydrostatic testing. (‘ ‘5\ AP1653,121.24

API1650, 7.3.2.2 and API

VE All fillet welds and completed repairs of fillet weldssoo 653 12.1.3.3
Completed welds of new permanent att ﬁ%ﬁ and areas of removed temporary

VE achments. 6 API 653, 12.1.4.2

VE New shell-plate-to-shell- plate@ﬁ? AP| 653, 12.1.5

VE Tack welds left in %“Q" API650,7.2.1.8
Bottom plat welds, including the weld attaching a patch plate to the bottom,

VE for new % Dlates. AP1 653, 12.1.7.1

(Hay ajustes de nomenclatura A2 ) (Ad 3 incluye TT como Torque Test (Pruebas de Torque — pernos))
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ANNEX G - CALIFICACION DE PROCEDIMIENTOS Y PERSONAL PARA

EXAMINACION DE FONDOS - (INFORMATIVO)

G.1 Introduccidn. En este anexo se provee la guia para calificar tanto los pco‘a\dimientos de
inspeccion como el personal, ya que las herramientas para este fin s%&eﬁ}ta técnologia, se busca
qgue el dueno tenga seguridad sobre la inspeccidn realizada \0

x>

.. (\
G.2 Definiciones , 0"

G.3 Procedimientos de inspeccion. Deberan %dg*}arrollados por la empresa contratista, debera
contener las variables esenciales y no eseg IMES.

Q

("
G.4 Inspectores del Fondo del @&’e Es responsabilidad de la empresa contratista asegurar el
entrenamiento y calificac,i('a personal, asegurar por lo menos 40 horas de entrenamiento. El
inspector debera seg’g‘éﬂ’lcado segln G.4.9

vs°
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ANNEX G - CALIFICACION DE PROCEDIMIENTOS Y PERSONAL PARA

EXAMINACION DE FONDOS - (INFORMATIVO)

G.5 Ensayos de Calificacion Remaining Bottom
Se debe utilizar una ldmina con defectos inducidos. Thm'{(i'r:e)ss U

Minimum Number
of Pits

Remaining Bottom :A0950 2
Thick_ness (n Fla'ﬁi ;gztﬂus"t ‘&
(in.) w 0.050 <¢<1/2T 5
c
t<0.050 90 % to 100 % AN 1T <t<23T 4

SO
0.050in. <t <121 70 % t@&
Qﬁo A3 - Esta tabla se duplico para incluir Sl'y

: &‘3 = todas las tablas se numeraron, esta como
27 <1 <237 o8O "40 % 10 60 % Tabla G.1b

o>
Area of genereﬁ}@rrosion 100 % B o
A3 —La tabla G.1 se cambio y duplico

para incluir S| a Tabla G.5a y G5b

A3 - Esta se duplicd para incluir Sl'y
todas las tablas se numeraron, esta
como Tabla G.3b
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ANNEX H - EVALUACION DE SERVICIO SIMILAR - (iINFORMATIVO)

Este anexo es una guia para realizar este tipo de evaluacion

H.1 Alcance \
| o | o?
H.2 Evaluacion de Servicio Similar (A3 hay un cambio menor) ?gt

[\
H.3 Ejemplo de determinacion de vida remanente (A3 hay(ceét&io menor en H.3.1)
. '0'0

- A AW - — -~ =
= : o Al | — ] N
26 de julio de 2024 : —_ | EBER 2024 /ADDENDUM 3, NOV 2023 em72™ "5 smmtminos
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ANNEX | = PREGUNTAS Y SUGERENCIAS PARA CAMBIO - (INFORMATIVO)

En este anexo se dan los lineamientos para el envio de las sugerencias y consultas para cambios de las
normas de API; las secciones .2 a la |.7 dan los lineamientos para el envio dg{@\consultas; y la |.8 para

las sugerencias ?‘a(
|.2 Referencias \0
ot
|.3 Definiciones . ’00
" c@‘
.4 Politicas 60
go
1.5 Envio de las consultas g@?

|.6 Procedimiento tipico para&g nsultas
A
1.7 Interpretacione%rGWndiendo a las consultas

|.8 Sugerencias para cambios
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ANNEX J — REPARACION DEL CUERPO USANDO MATERIALES NO METALICOS

(MANDATORIO, SI LO ESPECIFICA EL COMPRADOR)

J.1 Introduccion

>
a%
Se dan los requerimientos para este tipo de reparacion cuando es aprobe&%or el duefio/operador del tanque
o especificado. No debe usarse en tanques reconstruidos, en t @é?para cambio de servicio, para reforzar
fondos, ni la zona critica donde los esfuerzos son dificiles de, %@e ir. Fibra de vidrio gruesa no esta incluida en
esta lista de reparaciones inaceptables. 60'00‘

J.2 Reparaciones utilizando materiales no metali@&0

("
Se debe cumplir con la ASME PCC-2 w&l “Reparaciones no metalicas y adheridas”, especificamente el
articulo 4.1 “Aplicaciones de Alto Rig¢@o

Ver la tabla J.1 para ver@@“}endas y suplementos de las secciones del ASME PCC2
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ANNEX J — REPARACION DEL CUERPO USANDO MATERIALES NO METALICOS

(MANDATORIO, SI LO ESPECIFICA EL COMPRADOR)

Table J.1—API Requirements in Addition to ASME PCC-2

[PCC-2, Part 4,
Article 4.1, PCC-2, Part 4, Article 4.1 Additional Requirements for
Section Section Description Storage Tank Repa'{s
Reference o
: BESCRIPTIONS s
The Owner/Operator shall also |dt§ the existing substrate material, pressure/
1.3 Risk Assessment temperature limits, internal fl d external environmental required for the
selection and design ww system.
3 DESIGN ,
39 Repair System All prescri @%g shall be conducted by a nationally accredited test facility and
’ Qualification Data certi gineers, knowledgeable about tank design and material testing.
trengths per ASTM D3039 shall be determined by testing a minimum 20
Qﬁ ples (average strength less three standard deviations) with an environmental
reduction factor applied. The environmental reduction factors are: Carbon Fiber
Repair Syste 0.85, Aramid 0.70, and Glass 0.50.
Table 1 Matenal an rmance
Prope

4'0‘

&

)

Testing of the components of these systems shall determine tensile strength,
tensile modulus, compressive strength, long-term creep testing, interlaminar shear,
material durability and long-term strength retention, considering these identified
potential constraints (per ASME PCC-2 Standard Part 4 Articles).

NOTE 1Y

Is called “creep rupture”.

mposite materials cannot sustain long-term loads near their short-term coupon test levels as metals can. This effect

NOTE 2: Composite materials do not yield as metals usually do.

NOTE 3: Cyclical loading performance of composite materials is usually not as good as metals.
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ANNEX J — REPARACION DEL CUERPO USANDO MATERIALES NO METALICOS

(MANDATORIO, SI LO ESPECIFICA EL COMPRADOR)

PCC-Z, Part 4,
Article 41, | PCC-2, Part 4, Article 4.1 Additional Requirements for
Section Section Description Storage Tank Repairs
Reference
The design of the repair system shall identify thed: mended service life,
inspection and maintenance programs and sh ited to those materials which
3.3 Required Data have been tested by the manufacturer gmlne acceptable durability of the
materials when exposed to anticipaﬁl spheric (including UV), product, and
service conditions.
The design of the compes ir system shall be limited to hoop strengthening of
the shell for non-leaki pe A) and leaking (Type B) conditions as defined in
ASME PCC-2a | tion, the design of the composite repair system is not
intended t 55 non-tensile related forces, such as, but not limited to, wind
14 Design Methodology loa ic loads, compression buckling, and the effects of foundation

60@6?

ﬁsgir due to non-tensile related forces.

nt. The risk assessment shall consider potential consequences that may

The proposed repair system shall identify the existing substrate, required surface
preparation, composite material, load transfer material, primer layer adhesive,
application method, curing protocol, and intedlaminar adhesive.

3.4.5?(0

2

X\?pair Laminate

Allowable Stresses
Determined by
Performance Testing

The environmental compatibility of the composite repair system shall be assessed
based on the exposure it will endure while in service, e.g. acidic, caustic, humid
environments, and ultra-violet exposure. The system shall be subjected to
immersion testing in accordance with ASTM C581 and demonstrate long-term
strength retention per ASTM D3039. This testing shall confirm that the retained
strength is greater than the design strength after being subjected to this long-term
durability testing in these environments.
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ANNEX J — REPARACION DEL CUERPO USANDO MATERIALES NO METALICOS

(MANDATORIO, SI LO ESPECIFICA EL COMPRADOR)

Table J.1—API Requirements in Addition to ASME PCC-2 (Continued)

PCC-2, Part 4,
Article 4.1, PCC-2, Part 4, Article 4.1 Additional Requirements for
Section Section Description Storage Tank Repairs
Reference

resistance in accordance with ASTM E119 and confi rmed e and smoke
spread resistant in accordance with ASTM E84. In ad e fire performance

in 3.4.10.3, the following items are required:
The flame spread index of the material sh %cel ed 25 and the material shall
not support continued progressive ¢ g in air.

The material shall be of such col that surfaces that would be exposed by
34103 Fire Performance cutting through the materi lane shall have a flame spread index not
greater than 25 ansi shall nopsupport continued progressive combustion.

at the combustion properties of the material do not

pre mperature.
rials in the installed condition shall be demonstrated to be capable of

{ g purged to be gas free or, if any remnants are within the material, they shall
not increase the combustibility of the material.

The composite repair system components and bonding shall t%:ed for fire

4 FABRICATIO
(INST,
Documentation of the design records for the fabrication (installation) shall be made
4.1 L) @eneral and retained for the repair life. This information shall include layers and orientation
OV‘ of reinforcement, preparation procedure, cure procedure and post cure. These
“\. documents shall be certified by a representative from the installation contractor.

The composite repair system may be bonded internally or externally to restore the
minimum shell plate thickness. Ultrasonic thickness readings at future in-service
and out-of-service inspections shall be conducted from the opposite side of the
plate, to ensure that the corrosion has not reduced the thickness. Where the
opposite side of the plate is not accessible or covered by insulation, inspection of
these repairs can be conducted at inspection ports designed into the application, at
areas where coating is removed and patched after inspection, or by utilizing
equipment that can scan through the repair system.

1\ 2 EXAMINATION
oF

54 Inspection Methods
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Reparaciones No Metalicas

>
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ANNEX R (INFORMATIVO) REFERENCIAS ADICIONALES PARA LA
———=""""GUIA DE INSPECCION DE TANQUES (1) (Nuevo A3)

R.1 Los documentos industriales listados son guia para inspeccionar tanques que contienen
variedad de liquidos petroleros y no petroleros. Algunos requieren inspecciones mas exhaustivas y
frecuentes que las recomendadas en APl 653.

)
R.2 Lalista no es total y se debe realizar una investigacion para confirqﬁ\:.a

>
R.3 Para productos no incluidos en APl 653, o informacion a 'cib%l_, los fabricantes de productos
guimicos dan orientacion de inspeccion para los tanques g€ cenaje de productos especificos.

Instituto Americano del Petréleo (API) "'0“

APl 1595: Disefio, Construccion, Operaciones, Mwﬁcrﬁiento, Inspeccion de Terminales de Almacenamiento
Previas a Aerddromos de Aviacion o

* Norma API 12R1: Instalacion, Operacion ernimiento, Inspeccidon y Reparacion de Tanques en Servicio de
Produccion $

* Boletin API 939-E: Identificacion (&@’&:ién y mitigacion del agrietamiento de equipos de acero en el servicio de
combustible y etano . 6

I
L RO\ .
Asociacion Estadou&gg&?e de Transporte de América (ATA)
: Estan

* Especificacion ATA 10 dar ATA para el control de calidad del combustible para aviones en aeropuertos

Asociacion Estadounidense de Obras Hidraulicas (AWWA)
* AWWA M42: Tanques de almacenamiento de agua de acero
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ANNEX R (INFORMATIVO) REFERENCIAS ADICIONALES PARA LA
== GUIA DE INSPECCION DE TANQUES (2) (Nuevo A3)

El Instituto del Cloro

* Folleto 5: Almacenamiento a granel de cloro liquido

* Folleto 94: Equipos de almacenamiento y sistemas de tuberias de solucion de hiﬂréxido de sodio y solucion de
hidréxido de potasio (caustico) 0.

* Folleto 163: Sistemas de tuberias y almacenamiento de acido clorhidrico ‘3‘0‘

Asociacién de Usuarios de Equipos y Materiales de Ingenieg{y fEEMUA)

* EEMUA Pub No 159: Tanques de almacenamiento de fondo obre el suelo: una guia para la inspeccion, el
mantenimiento y la reparacion ’

* EEMUA Pub No 225: Tanques de plastico elevados: un@ﬂ}‘para su especificacion, instalacion, puesta en servicio,

L4

inspeccion, mantenimiento, reparacion y eliminac “C

[ ] LI 4 L] 0 r [ ]
Asociacion Estadounidense de Tran ' de América (ATA)
* Especificacion ATA 103: Estandar AT, & control de calidad del combustible para aviones en aeropuertos

El Instituto de Fertilizmﬁ)

* Tanqgues de almacena 0 aéreos que contienen fertilizantes liquidos: practicas de integridad mecanica
recomendadas ?{0
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ANNEX R (INFORMATIVO) REFERENCIAS ADICIONALES PARA LA
""" GUIA DE INSPECCION DE TANQUES (3) (Nuevo A3)

Instituto de Tuberias y Fibra de Vidrio

* FTP1 2007-1: Practica recomendada para la inspeccion en servicio de tanques y recipientes de plastico reforzado con fibra
de vidrio (RFP) atmosféricos aéreos Instituto del Petréleo (IP)

* IP_EI/JIG 1530: Requisitos de garantia de calidad para la fabricacion, almacenamlen‘@a distribuciéon de combustible de
aviacion a aeropuertos ?‘3‘

Asociacion para la proteccion y el rendimiento de materiales (A

* NACE SP0294: Diseio, fabricacion e inspeccion de sistemas de tanq &macenamlento para acido sulfurico concentrado
fresco y de procesoy oleum a temperatura ambiente

* NACE SP0205: Diseno, fabricacion e inspeccion de tanques aImacenamlento de acido sulfurico gastado en unidades
de alquilacion de refinacién de petroleo a temperatura 8

Asociacion Nacional de Proteccidn cont& ndlos (NFPA)
* NFPA 25: Norma para la inspeccion, prueba enimiento de sistemas de proteccidon contra incendios a base de agua

Instituto de Tanques de Acer

* SP001: Norma para la mspecc@\ e tanques de almacenamiento aéreos Este Anexo puede entenderse como un

complemento de:
Criterios de mstalacmges unificadas (UFC) Secciéon 1 Alcance APl 653 1.1.1
* UFC 3-460-1: Disefo, instalaciones de combustible de petréleo

» UFC 3-460-3: Mantenimiento de sistemas de combustible de petréleo SCesten 2 INSTTSHivE &l e EremEis:
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ANNEX S (NORMATIVO) TANQUES DE ALMACENAMIENTO EN
e ACERO INOXIDABLE AUSTENITICO

S.1 Alcance S.8 Consideraciones, pﬁa tanques reconstruidos
S.2 Referencias S.9 Reparauoq@&lterauon de tanques
S.3 Definiciones S.10 DSQ&ntelamlento y Reconstruccion
S.4 Disponibildiad para el servicio g,ﬂ oldadura
S.5 Fractura Fragil 6\\0 S.12 Examinacion y Ensayos
S.6 Inspeccidn $QQ£ S.13 Anexos
S.7 Materiales 50 Del Anexo F, la Inspeccion Magnética se debe
.‘0‘6‘3 ignorar.
o
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ANNEX SC (NORMATIVO) TANQUES DE ALMACENAMIENTO EN ACERO
INOXIDABLE Y MATERIALES MEZCLADOS DE ACERO CARBON

SC.1 Alcance SC.7 Materiales “3\

SC.2 Referencias SC.8 Conaderau%@%e disefo para tanques
reconstrde\O

SC.3 Definiciones
SC. %\H&@rauon y Alteracion de tanques

SC.4 Disponibildiad para el servicio

Gtolo Otros
SC.5 Fractura Fragil 0&00
SC.6 Inspeccion g@?‘
SV
‘0‘&3
X\\
?to Adenda 3
Agregaron la palabra “Mezclados” al titulo




ANNEX X (NormATIVO) TANQUES DE ALMACENAMIENTO EN
et ACERO INOXIDABLE DUPLEX

X.1 Alcance X.10 Desmantelamiento \&Reconstruccién
X.2 Referencias X.11 Soldadura (C“a
X.3 Definiciones X.12 Exam.&a@on y Ensayos
X.4 Disponibildiad para el servicio 0:léﬁnexos
‘
X.5 Fractura Fragil 6000
go
X.6 Inspeccion $@Q
X.7 Materiales ‘360
Xo

X.8 Consideracioneévm tanques reconstruidos

X.9 Reparacion ¥ Alteracion de tanques
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ANNEX Y — BIBLIOGRAFIA - (INFORMATIVO)

Aungue no se cite en este estandar, las siguienes publicaciones pueden se‘ra@\?erés.
o

* APl Recommended Practice 571, Mecanismos de dafio que afectgié@equipos fijos en las refinerias industriales

° [
* APl Recommended Practice 581, Risk-Based Inspection I%g}tgglogy

"
* APl Standard 2610, Design, Construction, Ope%ﬁgﬁ, aintenance, and Inspection of Terminal and Tank Facilities

* ANSI/AWS 749.1, Safety in Welding ag\bu ting and Allied Processes
. a‘b
A
\'\M
9s°
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