’ APENDICE 12
INSPECCION ULTRASONICA DE SOLDADURAS (UT)

12-1 ALCANCE

{a) Este Apéndicc describe los métodos que
deben  ser cmpleados cuando la  inspeccion
ultrasénica de soldaduras sca especificada cn csta
Division.

(b) El Articulo 5 de la Scceion V' debe ser
aplicado para cumplir con los requisitos dctallados
de cada método, procedimicnto y calificacioncs, a
menos que se cspecifique ofra cosa cn este
Apéndice.

(c) Lainspeceion ultrasonica debe realizarse de
acucrdo con un procedimiento escrito, certificado
por ¢l Fabricante que esté¢ de acuerdo con los
requisitos del parrafo T-150 de la Seccion V.

12-2 CERTIFICACION DE LA
COMPETENCIA DEL PERSONAL
QUE REALICE LAS PRUEBAS NO
DESTRUCTIVAS

El Fabricante debe certificar quc cl personal que
realice y evalic las inspecciones ultrasénicas
rcqueridas por csta Division ha sido calificado y
centificado de acuerdo con la prictica cserita del
cmplcador. SNT-TC-1A dcbe ser usada como guia
para que ¢l empteador cstablezea su propia practica
escrita para la calificacién y certificacion dc su
personal. Las provisioncs para cf adicstramicnto,
cxpericncia, calificacion y centificacion del personal
de END dcben ser descritas en ¢l Sistema de Control
de Calidad del Fabricante {ver Apéndice 10).

12-3 CRITERIO DE ACEPTACION Y
RECHAZO.

Este cstindar debe ser aplicado a menos que
otro cstandar sea indicado para aplicaciones
especificas dentro de esta Division.

Todas las imperfecciones que produzcan una
rcflexion mayor al 20% del nivel de referencia,
dcben ser investigadas para determinar la forma,
identidad y localizacién de tales imperfecciones y
cvaluarlas en términos de los criterios de aceptacion
mencionados cn los parrafos siguicntes:

(a) Son inaceptables indicacioncs interpretadas
como grictas o fracturas de cualquicr tipo, faltas de¢
fusion o penctracidn incompleta. Sin importar su
longitud.

(b) No se permitcn otro tipo de
imperfecciones, diferentes a las indicadas cn el
parrafo anterior cuyas indicaciones excedan cl
nivel de amplitud dc referencia y que, ademads, su
lengitud exceda de:

(1) " parat hasta %;
(@ Vi tparatde%ra2 W™
(3) % paratmayorde2 4™,

Donde “1” es cl cspesor de la soldadura,
excluyendo cualquicr refuerzo. En soldaduras a
topc que uncn dos micmbros que ticnen diferentes
espesores,”t” es ¢l cespesor dcl miembro mas
delgado. Si la soldadura de penctracién completa
incluye una soldadura de filcte, ¢l cspesor de la
garganta del filete debera ser incluido en “t™.

12-4 REPORTE DE INSPECCION

El fabricantc debe preparar un reporic de la
inspeccion ultrasonica y una  copia dcbe ser
retenida por ¢él hasta que Reporte de Datos sca
firmado por ¢l Inspector. El reporte debe contencr
la informacion requerida  por la Seccion V,
Ademas, debe existir un registro de las arcas
rcparadas asi como los resultados de las re-
inspceciones, El  fabricante debe mantener un
registro de todas las reflexiones de drcas que no
scan reparadas y que lengan respuestas que excedan
¢l 50% del nivel de referencia. Este registro debe
indicar la localizacion de cada arca, ¢l nivel de
respucsta, las dimensiones, la profundidad vy la
clasificacion.



