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A ctualmente, la producción de un yacimiento, en su 
mayoría con recuperación secundaria, implica un 
dinamismo constante motivado por explotar los 

recursos con la finalidad de mantener los niveles de pro-
ducción, cumplir con los horizontes proyectados y cubrir 
la demanda actual creciente. Como consecuencia de tales 
objetivos, se generan cambios constantes en las líneas de 
transporte o producción del yacimiento, asociados a modi-
ficación de uso o reclasificación/re-rating de las líneas. Por 
ejemplo, presión, temperatura, fluido de producción, que 
no necesariamente resultan en cambios de clase (presión 
de diseño, serie, etcétera) de la instalación.

Un ejemplo de dichos cambios podría ser la interven-
ción de un pozo productor de agua salada para producir 
una capa de gas a mayor presión en boca de pozo. Un cam-
bio que implica una exigencia mayor en la instalación y 
una mayor consecuencia o daño ante una eventual falla.

Otro ejemplo podría ser un oleoducto fuera de juris-
prudencia local, que ha operado más de 10 años en una 
condición muy por debajo de las de diseño, que requiere 
un incremento de la condición operativa de más del triple 
de la condición actual hasta el orden de la presión de di-
seño. Comúnmente estos cambios se denominan Reclasifi-
cación o Re-rating, en nuestro caso lo hemos denominado 
Modificaciones de Uso.

La parada de las instalaciones de producción y de trans-
porte es otro de los ejemplos de los continuos cambios en 
el yacimiento. Un pozo productor que se detiene por falla 
en el sistema de extracción o por excedente de agua, que 
requiere un reactivado luego de una condición de Parada 
Transitorio o PT, por más de 2 o 3 años.

También, vamos a mencionar los redireccionados de 
colectores o manifold por montaje de nuevas instalaciones 
de proceso o líneas de transporte que no son utilizadas por 
un tiempo considerable; por ejemplo, 5 años.

Por último, y el más interesante de los ejemplos, son 
aquellos cambios asociados al abandono constante de lí-
neas por el dinamismo de los pozos o montaje de nuevas 
instalaciones. Pozos que han sido productores se convier-
ten en inyectores, y viceversa. O instalaciones que se re-
direccionan o abandonan crean una oportunidad de reuti-
lizar dichas líneas para otros proyectos.

Las mejores prácticas de la industria generalmente 
establecen que los cambios deben ser evaluados, aproba-
dos y registrados mediante una gestión sólida de MDC o 
Manejos de cambios, por lo que este proceso debe formar 
parte de la Gestión de Integridad de Ductos. También, es 
importante destacar que una reclasificación o reutilización 
de una línea, a diferencia de un reactivado, se realiza modi-
ficando la instalación. En cambio, un reactivado mantiene 
la línea en el mismo servicio, misma condición operativa 
y misma instalación; por lo tanto, muchas veces si la línea 
sigue vinculada y solamente está bloqueada mediante una 
válvula de bloqueo, y a ojos de operación, es una insta-
lación activa. En este caso, el cambio radica en el tiempo 
fuera de servicio, destacando que el estado de integridad es 
lo que pudo haber cambiado.

Ordenamiento y Gestión de Manejos de cam-
bios: GMI “Gestión de Modificación de Instalaciones” 
GRI “Gestión de Reutilización de Líneas”.

La demanda de líneas para captar y transportar 
hidrocarburos hasta su proceso y venta requiere 
de líneas existentes o nuevas. Este trabajo 
describe un proceso ordenado e implementado 
de reutilización, reactivado, modificación de 
uso o re-rating de estas líneas de captación/
producción, transporte o asociadas tanto al 
proceso de producción como al de inyección 
en un yacimiento de la Argentina, fuera de las 
jurisprudencias RES1460 y NAG100 “O” (Ductos 
de Venta o Transporte de Venta) de vigencia local.
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Como parte de la Gestión de Integridad de Ductos, y 
motivado por el ordenamiento de la demanda constante 
de evaluaciones de cambios en las líneas, en la Unidad 
de Gestión de Golfo San Jorge de PAE fue necesario es-
tablecer un proceso ordenado de manejo de cambios de 
líneas. Acompañado por la actual tendencia y migración 
a filosofía de gestión de las instalaciones basada en la me-
todología Process Safety, en la cual la gestión de cambios 
es sinónimo de buena gestión. Por lo tanto, se estableció 
el proceso denominado GRI o Gestión de Reutilización de 
Líneas, y fortalece el ya existente, asociado a cambios en 
el proceso denominado GMI Gestión de Modificación de 
instalaciones. Así, el GMI/GRI permite, de manera ordena-
da, evaluar, aprobar y registrar por los especialistas de cada 
área todos aquellos cambios asociados a:

a) Procesos 
b) Instrumentos y Sistema de Control 
c) Integridad 

En cuanto al proceso de GRI, principalmente fue crea-
do para reutilizar de manera ordenada líneas, y optimizar 
la trazabilidad de los cambios. Por tal motivo, fue denomi-
nado Gestión de reutilizaciones de Instalaciones, aunque 
también por la similitud fueron incluidas las reclasificacio-
nes y los reactivados de líneas.

Metodología de trabajo y alcance

El alcance del proceso abarca a todas las líneas de cam-
po fuera de jurisprudencias o marco legal, comúnmente 
sin posibilidad de ILI (Inspección Interna Mediante PIG 
o Chancho Inteligente). En el caso del marco legal, sola-
mente sirve como referencia, siempre y cuando sea más 
restrictivo. Tiene aplicación para:

a) Reutilizaciones:
Comúnmente alimentadas por líneas abandonadas, 

desconectadas, fuera de uso, asociadas a instalaciones con-
vertidas o redireccionadas.

b) Reactivados:
Comúnmente asociados a instalaciones paradas de ma-

nera transitoria o fuera de servicio no desconectadas, que 
requieren ser puestas en servicio nuevamente, de manera 
temporal o permanente.

c) Modificaciones de uso:
Cambios en condiciones operativas como presión, 

temperatura, caudales, fluido de producción, propiedades 

del fluido de producción (Corrosividad), o idealmente el 
sistema de extracción.

d) Intervenciones/Reparaciones:
Para evaluar el estado de líneas y determinar la confia-

blidad y aseguramiento de recuperación de inversión. Por 
ejemplo, cuando se interviene un pozo sin generar ningún 
cambio operativo, donde solamente se busca el asegura-
miento del buen estado de la línea para posterior recupero 
de la inversión. O, por ejemplo, evaluar el rendimiento de 
proyectos que, si requieren una línea nueva, no son ren-
tables; por lo tanto, es imprescindible saber el estado de 
la línea.

A grandes rasgos, se describe la metodología imple-
mentada en el siguiente gráfico (Figura 3).

1. Surge la necesidad del cambio en el proceso/insta-
lación.

2. El cambio tiene que estar relacionado con el alcan-
ce del proceso (Reactivado, Reutilización, Modifica-
ción de uso o Evaluación de Inversión).

3. El ingeniero de Procesos o Referente de Operacio-
nes identifica el cambio y genera un GMI con pe-
dido de GRI.

4. Se realiza una evaluación GRI.
5. Se determina un apto/no apto. 
6. Se aprueba el cambio mediante una cadena de apro-

bación formal.

Antes de avanzar con el desarrollo del trabajo, es im-
portante resaltar el marco de las normativas, marco legal, 
códigos de referencia y estándares locales de la compañía 
(Figura 4).

Auditoría/Manejo del cambio/
Capacitación

Inspección/Mantenimiento/
Reparación/Rehabilitación

Ingeniería/Diseño

Riesgo y confiabilidad Control y Monitoreo

Gestión
de

integridad
Aptitud para el servicio

Figura 1. Componentes de la Gestión de Integridad.

Figura 2. Reutilización de instalaciones.

Figura 3. Proceso de evaluación del estado de líneas.

Reutilización de líneas

•	 Pozos	abandonados.

•	 Pozos	convertidos.

•	 Líneas	tendidas	no	empalmadas.

Reactivado líneas/pozos

•	 Parados	transitorios.

•	 Abandonados.

•	 Fallas	en	pozo.

Modificación de uso o reclasificación

•	 Presión

•	 Caudal

•	 Tipo	de	bombeo.

•	 Tipo	de	pozo.

Intervención/Reparación

•	 OPEX/CAPEX	Pozos	($)	

Cambio en
el proceso

Reactivado
Reutilización

de línea

Manejo de
cambio
(GMI)

Evaluación
de aptitud

(GRI)

Apto/
No apto
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Marco	legal,	Códigos	de	referencia	
y	Estándares	internos

Cuando se plantea cómo mantener la integridad de las 
instalaciones, y especialmente ductos, como por ejemplo 
de qué manera ordenar la Gestión, cada cuánto realizar 
una inspección (ejemplo ILI), etcétera, comúnmente tene-
mos tres grandes caminos para establecer de manera pres-
criptiva o mediante una recomendación los parámetros 
del Sistema de Gestión de Integridad de Ductos o PIMS.

En primera instancia, la Gestión de Integridad debe es-
tablecer de manera prescriptiva procedimientos y procesos 
que aseguren como mínimo el cumplimiento legal local. En 
segunda instancia, la compañía debe establecer que los es-
tándares de integridad sean adoptados y construidos sobre 
la base de las mejores prácticas de ingeniería en la indus-
tria, como códigos ASME, API y otros. Por último, cuando 
el cumplimiento legal y las prácticas son implementadas, en 
base a la experiencia y los ciclos de aplicación, la compañía 
debe establecer estándares propios que se asemejen más a su 
realidad, sin nunca perder de vista los primeros dos puntos.

Este último, y tercer paso, por lo general se logra me-
diante una base sólida de la gestión de la integridad, donde 
la compañía entiende que en especial el cumplimiento de 
lo legal y de las mejores prácticas comúnmente está mo-

tivado por la seguridad de la operación y no por el ren-
dimiento. Por tal motivo, cuando surge la necesidad de 
aumento del rendimiento de las instalaciones en la opera-
ción, y se alcanza a un nivel de rendimiento competitivo 
(Beneficios de Gestión de Integridad a un costo razonable) 
es factible establecer dichos estándares, que logran operar 
las instalaciones de manera segura, sin daños al ambiente 
y con un rendimiento económico competitivo.

Principales objetivos del Proceso de GRI
Los lineamientos del GRI fijan, como objetivos princi-

pales, los siguientes (Figura 5):
Aquellos relacionados con la visión y estándares de la 

compañía:
•	La seguridad operativa, disponibilidad de instalación y 

reducción de Down Time.
•	El cuidado de medio ambiente, reducción y disminu-

ción de impacto de derrames.
•	Del Negocio, ahorro, reducción de riesgo de inversión.

Y los relacionados con la Calidad de la Gestión de In-
tegridad, como:

•	Trazabilidad de cambios.
•	Reducción de derrames (como KPI de Integridad).

Figura 4. Marco de las normativas.

Figura 5. Objetivos del GRI.

Marco Legal
Res 1400 “Secretaría 
   de Energía”
NAG 100 “O” “ENARGAS”

Códigos de referencia
ASME B31.4
ASME B31.8
ASME B31.8S/API1160
API570
B31.G
Etc

Estándares internos
Procedimiento Manejo 
  de Cambio.
Gestión de Realización de
  instalaciones.
Especificaciones técnicas.

Operación Ambiente Negocio Integridad
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del riesgo
operativo

Ahorro $

Ahorro de
recursos

Reducción
de riesgo en
la inversión

Reducción
de derrames Trazabilidad

Reducción
de derrames

Reducción
de impacto

Down Time
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Proceso de GRI
El principal objetivo del GRI es identificar los cambios, 

determinar los riesgos asociados a los cambios, verificar la 
aptitud de las instalaciones en el nuevo servicio, realizar 
recomendación y pruebas que reduzcan riesgo antes, du-
rante y después del cambio (Figura 6). Es importante desta-
car que cualquier cambio en las instalaciones está relacio-
nado con un aumento de riesgo en la operación.

En la figura 7 se puede observar un detalle del proce-
so implementado y algunas de las principales etapas en el 
proceso.

a) Ante la necesidad de realizar un cambio en una línea, o 
al identificar un cambio por la operación o el ingeniero 
de procesos, surge la necesidad de evaluar el mismo. 
Como por ejemplo, reutilizar una línea fuera de servi-
cio a causa de un re-direccionado para un pozo nuevo.

b) El segundo paso es identificar la instalación actual fue-
ra de servicio y establecer la traza con los tramos nue-
vos a tender y tramos a reutilizar. Se genera un esque-
ma junto con la descripción del cambio y se genera un 
MDC o GMI Gestión de Modificación de Instalaciones, 
una evaluación que no solo describe el detalle del cam-
bio sino los potenciales beneficios como el ahorro de 
tiempo o recurso u optimización del proceso. 

c) En la tercera etapa, y mediante una solicitud formal, se 
genera un pedido al sector de integridad de la evalua-
ción del cambio; si es parte de la gestión de GRI se ini-
cia el proceso de GRI. Gestión de Reutilización, Reacti-
vado y Modificación de uso de Instalaciones. 

d) En la cuarta etapa, y previo a la realización de una 
evaluación completa de integridad, se realiza una pre-
clasificación , que permite de manera rápida rechazar 
aquellos cambios que no son aptos, como por ejem-
plo los que no cumplen con el estándar de integridad, 
tengan una instalación abandonada permanentemente 
o con riesgo de reactivado inaceptable. Por ejemplo, 
líneas con presión de diseño debajo de las de especi-
ficación del nuevo servicio, instalaciones fuera de ser-
vicio por más de 15 años o líneas abandonadas con 
antecedentes de pérdidas, entre otros. Es importante 
destacar que descartar un cambio es más rápido que 
aprobar el mismo cambio; esto se debe a que con una 
de las variables a evaluar fuera de estándar, no se re-
quiere ver las demás; en cambio, aprobar el reactivado 
o reutilización de una línea implica aprobar todas las 
variables evaluadas. Por lo tanto, la pre-clasificación es 
un método efectivo de rechazar los cambios de manera 
rápida. Una vez que supera la pre-clasificación, se sigue 
con la etapa de análisis. 

e) El análisis implica obtener los datos históricos y actua-
les de las líneas. Determinar la potencialidad de defec-
tos o daños (como corrosión interna/externa o daños 
por terceros). Determinar si la instalación cumple con 
la clase de tendido según los registros. Revisar los esta-
dos actuales de la línea y determinar el riesgo o proba-
bilidad de falla.

f) Determinado el estado general, y como práctica habi-
tual, se emite un plan de acción que determina realizar 
inspecciones en la línea si son requeridas (medición de 
espesores, verificación de corrosión externa, etcétera), 
o pruebas como Prueba Hidráulica o Radiografiado. 
Asimismo, se emiten acciones de adecuación para el 

GMI

Apto/no apto Recomenda-
ciones

Cadena de
aprobación

Inspecciones
y pruebas

GRI

Identificación
del cambio

Evaluación
del cambio

AnálisisPre-
clasificación

Líneas a reutilizar

Figura 6. Proceso de GRI.
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nuevo servicio como remplazos preventivos o adecua-
ciones según clase, etcétera. 

g) Finalizadas las inspecciones, adecuaciones y pruebas, 
si todo anda según lo planeado, se pasa a una cadena 
de aprobación que, según el nivel de riesgo del cambio, 
es aprobada por los distintos niveles en la compañía, 
como el Ingeniero de Integridad, o niveles más altos 
como Líder o Gerente de Integridad, etcétera. 

h) Finalizada la cadena de aprobación, se emite un do-
cumento que determina si la línea es apta o no para 
el reactivado o el nuevo servicio. Junto a una serie de 
recomendaciones, y dependiendo de cada instalación, 
como programa de seguimiento, actualización de sets 
de instrumentos de corte por alta/ baja presión, tiempo 
de revisión o re–prueba, o simplemente aumento de 
frecuencia de recorridos. 

Datos de análisis y pre-clasificación
A continuación, se detallan los datos generales que fre-

cuentemente son evaluados en los cambios: 
•	Procesos: Datos asociados a las condiciones operativas 

y al cambio (Presión, Temperatura, Tipo de Fluido, 
Servicio, Proyecto asociado a.., etcétera).

•	Montaje: Datos de diseño, constructivos, de clase, fe-
cha, material, etcétera. 

•	Estado de abandono: Principalmente, tiempo de aban-
dono y estado de abandono.

•	Antecedentes: De pérdida, fugas, roturas, reemplazos, 
inspecciones. 

•	Protección catódica: Estado externo general.
•	Otros: Análisis de riesgo, Corrosividad del fluido, ve-

locidades de corrosión de la zona, tratamientos, et-
cétera.

Para la Pre-clasificación, se resaltan algunas de las va-
riables que más rechazos generan.

Es importante destacar que el tiempo de abandono o 
PT (Parado Transitorio) es directamente proporcional al 
riesgo del reactivado, especialmente cuando hablamos de 
condiciones de abandono desfavorables.

Las condiciones de abandono se pueden dividir en 4 
grandes grupos:

a) Línea desplazada o barrida (sin fluido) 
b) Abandonada con fluido tratado (fluido en especifica-

ción diferente al del proceso) 
c) Fluido de proceso tratado 
d) Con Fluido de proceso sin tratar 

Donde la primera condición, naturalmente, es la más 
favorable respecto a la corrosión interna.

Por tal razón, un correcto estado de abandono es una 
de las claves del proceso, donde el potencial de reutiliza-
ción surge en el momento de abandono y no en el mo-
mento de necesidad.

En cuanto a las condiciones generales, y como aplicabi-
lidad del proceso, se ha establecido que cualquier línea de 
campo con más de seis meses fuera de servicio requiere una 
evaluación de integridad para ser reactivada. Esto fue estable-
cido no solo por el potencial cambio en la integridad de la 
instalación en un tiempo tan corto, sino como motivación 
principal el poder realizar seguimiento de los reactivados, que 
en general están asociados a Inversión, estableciendo una 
buena práctica en el reactivado de las instalaciones. Es impor-
tante resaltar que muchas veces el personal de operaciones 
desconoce las fechas exactas de parada, o la rotación de dicho 
personal es frecuente. Así, por lo tanto, una línea con menos 
de seis meses PT se considera como una instalación activa.

Figura 8. Evaluación de cambios.

Figura 7. Detalle de proceso implementado.
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También, es importante resaltar que las líneas PT (Para-
do Transitorio) con más de seis meses y hasta un año, son 
verificadas y reactivadas habitualmente con bajo riesgo, 
dependiendo cada caso. Por lo tanto, la Gestión adoptó 
desde 1 año como reactivado de riesgo. Por último, líneas 
con más de tres años fuera de servicio, se consideran como 
un reactivado de alto riesgo, resumido en la Tabla 1.

Recomendaciones y Plan de acción
Uno de los principales riesgos del reactivado se fomen-

ta en que las líneas fuera de servicio, por lo general al es-
tar sin energía, no presentan potencial de pérdida. Por lo 
tanto, si existiese algún daño, este no se manifiesta. Por 
ejemplo, roturas por terceros, o en el caso de los cambios 
operativos un aumento de exigencia de la línea. Por ende, 
las recomendaciones deben estar especialmente enfocadas 
en dichos aspectos.

•	Inspecciones (ICDA) 
•	Pruebas (Hidráulica, etcétera) 
•	Aumento de recorrido 
•	MAPO 
•	Otros 

Donde se resaltan 2 aspectos en particular: 
•	Las inspecciones y mediciones de espesor (ICDA y 

ECDA) 
•	La prueba hidráulica 

Inspecciones y Prueba hidráulica
Para validar la integridad para un nuevo proyecto de 

un línea que actualmente está fuera de servicio, no solo se 
debe determinar que la línea pueda operar con un coefi-
ciente de seguridad razonable en el cambio, sino que se 
debe asegurar la vida útil de la línea, con un sobre espesor 
de corrosión razonable.

Por lo tanto, las inspecciones y la PH (Prueba Hidráuli-
ca), son dos herramientas claves para determinar el estado 
y la vida útil de la línea. Especialmente, destacando que la 
PH por lo general no está orientada a probar espesor sino a 
realizar una prueba de presión con un coeficiente de segu-
ridad determinado; por ende, se deben considerar pruebas 
por encima del común utilizado 1.25 para fluidos como 
coeficiente de prueba. En otras palabras, la PH no solo 
tiene que asegurar un espesor determinado sino un sobre 
espesor de corrosión adecuado que asegure vida útil. Así, 
una prueba a 1.25 de la Presión de Operación (orientada 

a probar espesor de operación o diseño sin sobre espesor), 
podría ser un coeficiente bajo.

También, es importante destacar que cada instalación 
es particular por los antecedentes, pero en general, cuando 
se requiere validar la MAPO de una línea sin ILI, se puede 
implementar una PH y medir espesores, como herramienta 
efectiva.

Una de las conclusiones a la que hemos llegado es que 
un PH no es suficiente para validar la integridad de un 
ducto en el upstream, Ya que, comúnmente, la corrosión 
que afecta las instalaciones es localizada y muy pocas veces 
generalizada. Por tal motivo, la PH valida la línea a rotu-
ra pero no a fuga (por corrosión localizada). Esto se debe 
a que las presiones de fallas de la corrosión localizada se 
encuentran muy por encima de las presiones habituales 
de operación normal de un ducto; se puede considerar que 
es del orden del diseño del caño o falla de la cañería (en 
fábrica).

Por tal razón, si solamente verificamos la integridad 
mecánica de las líneas con un PH, no hay garantía de que 
en un par de meses se podría producir una pérdida. Por lo 
tanto, es importante verificar el estado general de la línea 
con ICDA o espesores, junto a la susceptibilidad a la corro-
sión localizada, tanto  interna como externa.

Por otro lado, las metodologías ICDA y ECDA no pue-
den determinar por sí solas el estado de integridad de la 
línea, aunque sí pueden proporcionar información sufi-
ciente para cuantificar el riesgo o la probabilidad de exis-
tencia de corrosión o defectos en toda la traza de la línea 
a estudiar.

Así, la combinación de una verificación de espesores 
y una PH puede asegurar un nivel de riesgo aceptable de 
fallas en la puesta en marcha, y razonablemente bajo de 
fugas en la vida útil.

De todas maneras, el conocimiento de las instalaciones 
por parte del Ingeniero de Integridad es tan importante 
como la metodología a implementar  ya que, en gran medi-
da, el riesgo está relacionado con los antecedentes de corro-
sión de la línea, la cantidad de cateos o % de inspección de 
la línea y valor de prueba. En la siguiente tabla, puede verse 
un resumen de la combinación de una PH e inspección.

Tiempo de parada Reactivado

Menos	de	6	meses	 Línea	activa

Más	de	6	meses	 Riesgo	bajo

Más	de	1	año	 Riesgo	medio

Más	de	3	años	 Riesgo	alto

Tabla	1.	Riesgos para reactivar líneas.

Instalaciones
de superficie

Inspecciones

Cateos:
Inspección
y espesores

Pruebas
Aumento de
recorridos

Set de
protecciones Otros

Prueba
hidráulica

Frecuencia
Limpieza

Tratamiento
químico

Registro MAPO

Tiempo

Figura 9. Aspectos a considerar para cambios.

Figura 10. Inspecciones y prueba hidráulica.
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Valor de prueba, espesor remanente y vida útil
Como ya mencionamos, el valor de Prueba Hidráuli-

ca es uno de los factores más importantes a considerar en 
el reactivado o la reutilización. Si bien 
comúnmente los valores de prueba 
son del orden respecto de la presión 
de operación/diseño, 1.5 (como míni-
mo) o 1.25 (como mínimo), muchas 
veces no es suficiente, especialmente 
en aquellas líneas que operan a baja 
presión (absoluta o relativa).

Cuando hablamos de baja presión 
absoluta, nos referimos a la energía 
almacenada en el fluido; por ejemplo, 
servicio de producción y servicio a 
inyección, donde el servicio de inyec-
ción opera a alta presión y el de pro-
ducción a baja. Cuando hablamos de 
presión relativa, hablamos de la pre-
sión de operación respecto al diseño 
de la línea.

Por tal razón, si una cañería está 
diseñada para operar a 50 kg/cm2, y 
opera a 5 kg/cm2, si realizamos una 
PH a 1.25 el margen respecto a la pre-
sión válida y de prueba es muy bajo. 
En definitiva, el 25% de incremento 
significa un espesor muy bajo respec-
to del nominal. Por tal razón, la cañe-
ría podría fallar a corto plazo. Esto es 
porque la cañería opera a una presión 
absoluta y relativa muy baja. En estos 
casos, es importante establecer un va-
lor mínimo de prueba. Que, en nuestro 
caso, es del orden del espesor de retiro, 
aunque también podría ser un espesor 
estructural comúnmente denominado.

Así, la PH no solo debe validar in-
tegridad mecánica de la línea, sino el 
sobre espesor que permita operar un 
tiempo suficiente acorde a la necesi-
dad de operación. En nuestro caso, 
fue establecido un mínimo del 20% 
de espesor, según las recomendacio-
nes habituales de la industria, siempre 
y cuando la línea sea verificada como 
mínimo a 1.25 de la presión de ope-
ración. Así, a medida que aumenta la 
presión de prueba, se valida un mayor 
espesor y vida útil más prolongado. 
Por lo tanto, a mayor presión de prue-

ba menor es el riesgo del reactivado. Por tal razón, es ne-
cesario establecer valores mínimos de prueba que aseguren 
un espesor mínimo y un riesgo admisible en el reactivado 
y a corto y mediano plazo en operación.

Implementación
En cuanto a las etapas de implementación, las mismas 

se dividieron en tres.
En primera instancia, no se contaba con un proceso 

ordenado para realizar reactivados y reutilizaciones. Prin-
cipalmente, el proceso de GRI surgió como un ordena-
miento de líneas a reutilizar, Gestión de Reutilizaciones de 
Líneas, con el fin de establecer trazabilidad a los cambios, 

Tabla	2.	Alcance de las verificaciones.

 Rotura Fuga

Prueba hidráulica	 Valida	 No	valida

	 Disminuye	el	riesgo	 No	disminuye	el	riesgo

Espesores Valida (localmente) Valida (localmente)

	 Disminuye	el	riesgo	 Disminuye	el	riesgo

PH y espesores Valida Valida

	 Riesgo	bajo	/	controlado	 Riesgo	bajo	/	controlado
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evaluar de manera ordenada los mismos y poder medir la 
efectividad del proceso, como derrames o consecuencias 
negativas por líneas reutilizadas, Etapa 1.

Posterior a la implementación, y en la segunda etapa, 
se identificaron las siguientes oportunidades:

•	 Ahorro de recurso 
•	 Reducción de Down Time 
•	 Reducción de riesgo de inversión 
•	 Reducción de riesgo operativo 
•	 Estandarización 

En la segunda etapa, luego de un ciclo de aprendizaje 
y estandarización del proceso, con resultado positivo, fue 
posible establecer:

a) Un proceso ordenado entre los involucrados 
b) Crear documentación asociada para fortalecer la tra-

zabilidad 
c) Aumentar la curva de aprendizaje 
d) Estandarización 
e) Respaldo de decisiones (el proceso fue respaldado 

por el éxito de las reutilizaciones cerradas, por lo que 
las operaciones y los clientes internos del proceso to-
maron confianza en las decisiones) 

f) KPI: Se establecieron indicadores concretos, como 
metros ahorrados, cantidad de líneas reactivadas o 
inversión asegurada. 

Por último, siguiendo un proceso de mejora continua, 
se buscó la implementación de un estándar mejorado y op-
timizado, estableciendo un procedimiento aprobado por la 
compañía. También se implementaron mejoras tales como 
una herramienta online de gestión.

Resultados
Los resultados se pueden dividir en dos grupos. Aquellos 

relacionados con la confianza de la operación en el sector de 
integridad (intangibles), y aquellos cuantificables.

Desde el inicio del año 2011, se ha triplicado la canti-
dad de evaluaciones realizadas por el proceso GRI (ver figu-
ra 12), con un total de 284 evaluaciones realizadas (Reac-
tivas, Reutilizaciones o Modificaciones de uso). También, 
se puede observar que el fuerte trabajo de optimización del 
proceso del 2012 generó que en el 2013 se incremente la 
cantidad de reactivados e intervenciones evaluadas (figura 
13). En general, en ambos gráficos se puede observar un 
aumento creciente de evaluaciones realizadas por año, lo 
que refleja la confianza de la operación en la Gestión.

Otro de los importantes resultados a destacar es que 
el orden del 40% de los reactivados no eran aptos para la 
puesta en servicio; esto quiere decir que el riesgo de un de-
rrame o falla era muy alto; recordemos que los reactivados 
están asociados a instalaciones conectadas. Por otro lado, 
el orden del 35% de las líneas a reutilizar no fue apto para 
la reutilización con riesgo de derrames o pérdidas de pro-
ducción (ver figura 14).

Por último, y uno de los resultados más importantes, es 
el recurso ahorrado. En promedio, del orden de los 14.000 m 
anuales reutilizados y con un total desde 2011 de 43.048 m 
recuperados sin ningún derrame, pérdida de producción o 
impacto negativo en el negocio (ver figura 15).
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Figura 12. Cantidad de evaluaciones.

Figura 13. Cantidad por año y por motivo.

Figura 11. Etapas de un proceso.

Etapa 1. Implementación del proceso
Procedimiento no establecido 
   (a criterio del operador).
Aplicabilidad del proceso.
Falta de trazabilidad.
Falta de indicadores.

Etapa 2
Proceso establecido.
Documentación asociada.
Aprendizaje.
Estandarización.
Respaldo.
Respaldo de decisiones.
Trazabilidad.
KPI.

Etapa 3
Mejoras en estándares.
Procedimiento.
Sistema de gestión.
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Mejoras
Las futuras mejoras a implementar son:
•	 Transformar el proceso a un procedimiento de la 

compañía, con el fin de establecer y aprobar el están-
dar como propio e independiente de los referentes 
actuales de Integridad.

•	 La implementación de un sistema que permita agili-
zar, respaldar las evaluaciones de manera más rápida 
y estándar. Optimizar el registro de abandono y PT 
de la línea.

•	 Por último, realizar evaluaciones en el momento de 
abandono y establecer a futuro el riesgo y el poten-
cial de reactivado (ver figura 16).

Conclusiones

Cuando hablamos de Gestión de Integridad, por lo ge-
neral entendemos que es un trabajo necesario a realizar, 
regla que cumplir o intervención a hacer. Pocas veces ve-
mos la integridad de las instalaciones como inversión.

En este caso, se demuestra que, manteniendo la estruc-
tura de integridad, y cumpliendo con las mejores prácticas 
de la industria, como la evaluación de cambios, dan lugar 
a oportunidades que son totalmente aprovechables por la 
compañía.

Desde el recurso ahorrado con los beneficios asociados, 
mejora de imagen de la compañía y aseguramiento de in-
versión. Así como el registro y la trazabilidad de la infor-
mación para futuras evaluaciones de Integridad.

Por último, y desde Integridad, el conocimiento de las 
instalaciones, el ordenamiento y simples procesos de in-
tegridad permiten realizar grandes cambios e importantes 
impactos en el recurso y la operación.
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Figura 16. Mejoras a implementar.
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Figura 15. Recursos ahorrados.
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