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Fundamentos de Integridad Mecánica 

Se entiende la capacidad de un componente o equipo 
estático para desempeñar la función de diseño y resistir 
condiciones de servicio en el tiempo requerido. 
En un ducto, la Integridad Mecánica se define como la 
habilidad de contener un fluido bajo presión interna 
manteniendo su forma y continuidad. 

Metodología de Evaluación 

Es un procedimiento sistemático, 
según normas API 570, 579 y 580 para 
evaluar cualitativa o 
cuantitativamente la integridad de un 
componente, basándose en la 
identificación del tipo y grado de 
severidad de defectos presentes, sus 
características de diseño, las 
propiedades del material, las 
características de construcción, las 
condiciones de servicio y su historial 
de operación. 

La evaluación de integridad mecánica es un sistema de 
análisis de información proveniente de: 

 La inspección no destructiva.

 Los registros de operación.

 La información técnica de diseño y construcción.

La evaluación de integridad se apoya en la mecánica de 
fractura, la cual permite establecer si una estructura puede 
tolerar un defecto, basándose en el cálculo de: 

 La carga o presión de falla (la resistencia residual).

 El tamaño máximo tolerable de defecto (tamaño
crítico).

 El tiempo que tarda un defecto en alcanzar su tamaño
crítico (la vida residual).

La integridad mecánica busca los siguientes objetivos: 

 Evaluar sistema de gestión documental de la planta

 Aplicar criterios de  evaluación Integridad Mecánica

 Identificar equipos o puntos vulnerables de las
instalaciones (equipos estáticos, cañerías).

 Evaluar nivel de deterioro y estimar vida útil remanente
de instalaciones para recomendaciones de reemplazo.

 Proponer y priorizar mejoras o reparaciones de acuerdo
a estándares ASME, ANSI, API u otros.

 Permitir un Plan de Inversión estimado y plazos de
implementación de las mejoras propuestas.

La aplicación de la Metodología de Integridad Mecánica 
considera 3 etapas para su desarrollo: 

 Planificación

 Evaluación física en terreno con resultados de
inspeccion

 Informe de Análisis y recomendaciones

Resultados esperados de la evaluación 

Como resultado de la evaluación se obtienen hallazgos de 
nivel de cumplimiento de requerimientos normativos y un 
análisis cualitativo-cuantitativo de los riesgos categorizados. 

Beneficios 

Algunos de los beneficios de un sistema de evaluación de 
Integridad Mecánica son: 

 Identificar objetivamente deficiencias
de cumplimiento normativo.

 Conocer nivel de deterioro de equipos
estáticos.

 Disponer de una matriz de evaluación
priorizada en función del riesgo

 Permitir preparación de plan de
control, mitigación y/o mejoramiento,
solicitando recursos con respaldo
técnico y financiero.
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1 No cumple
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1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5

Planos, PI&D, Tags, colores 2 1 2 1,7 Planos y documentos informales, sin control de version

Presion de operación 3 3 3 3,0 Datos manejados por el operador de planta y jefe turno

especificaciones de construccion 1 2 2 1,7 Informacion escasa e informal

certificados de comisionamiento, 1 1 1 1,0 No se registró su existencia

certificados de pruebas, 2 2 2 2,0 No se hallaron evidencias

Informe de END, 1 2 2 1,7 En Pta. Termica Sulfuros 

Analisis de Falla 2 2 2 2,0 Se encontro evidencia de practica, no en casos de piping.

Identificacion  y control de Mecanismos 

de Deterioro
2 2 2

2,0

Si bien hay planes diseñados, no se registraron planes que verifiquen 

exitencia de mecanismo de falla presente.

Gestión de Materiales 2 2 2 2,0 Se registraron casos de falta de gestion eficaz de repuestos

Administracion del Cambio 1 2 2 1,7 No existen procedimientos de registro y control de cambios

Estado condicion de Valvulas 2 2 1 1,6 Detalles en evalucion especifica

Pendientes y Soportes 3 3 2 2,4 Detalles en evalucion especifica

Flushing y Limpieza 3 3 3 3,0 Si bien no se encontro evidencia objetiva

Pruebas de Fuga 2 3 1 2,0 Sulfuros con fugas en trabajos recientes

Linea Muertas 3 3 1 2,3 Sulfuros con calderas embancadas y giro lento, favorece daño

Revestimiento de Proteccion 3 3 1 2,3 En Ptas Termicas, Sulfuros presenta mayor deterioro

Aislamiento de Cañerias 3 4 1 2,7 En Ptas Termicas, Sulfuros presenta mayor deterioro

3 Orden Limpieza de areas Señaleticas de segregacion de areas 2 3 2 2,3 2,3 Pta. Termica Refinerias, mantiene mejor estándar mejorable

Especificacion de WPS, PQR 1 1 1 1,0 No se registro evidencia de su existencia

Control de ejecucion proced. 1 1 1 1,0 No se registro evidencia de su aplicación 

5 Calificacion de competencias Calificacion de soldadores 2 2 2 2,0 2,0 Existe un requisito general a nivel corporativo, insuficiente

Existencia de Estrategias 1 2 2 1,7 Pta. Cal, mntto rectivo

Definicion y cumplimiento de planes 1 2 1 1,3 Pendiente verificar cumplimiento

Disponibilidad 3 4 1 2,7 Termoelectrica Fuera de Servicio TG

Eficiencia y desempeño 3 4 1 2,7 P.T Ref., recupera 80% Cond./ P.T. Sulf. Solo distribuye vapor 

Sistemas de Proteccion contra incendios 3 3 3 3,0 en general se verifico su exsitencia, no su eficacia

Gestion de Cambios 1 2 1 1,3 No existe  proceso de control de cambios ni  intervenciones

Analisis de Riesgos 3 3 1 2,3 Se realizan ACR, pero no se evaluan situaciones potenciales

Accesos operacionales 2 4 3 3,0 En general bien, algunas valvulas con baja iluminacion

Mantenibilidad 1 3 2 2,0 Pta. Cal serios problemas linea de aire y taponamiento lechada
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