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1.0 Objetivo

Establecer una metodologia general de inspeccion particulas magnéticas, exterior e interior, en Estanques.

2.0 Desarrollo

2.1 Condiciones para inspeccion y certificacion:

Estanque en terreno.

Acceso exterior e interior de manto del estanque.

Acceso exterior e interior de techo del estanque.

Acceso interior a piso del estanque.

[luminacién interna del estanque.

Superficie externa e interna del manto limpio y libre de impurezas.

Piso y techo interior limpio libre de impurezas.

Acceso a boquillas, manhole, venteos y otros accesorios que componen el estanque.
Boquillas. manhole, venteos y otros accesorios limpios y libres de impurezas.

2.2 Desarrollo actividad

El examen visual se realizara siguiendo las recomendaciones generales de ASME BPVC.V art. 7, API 650,
API 653 y procedimiento PyC-PEUT-1189. Se contemplan realizar inspecciones en las siguientes areas del
estanque:

Inspeccion de manto 'y union manto piso:

Soldaduras planchas manto y unién manto piso:

+  Realizar inspeccion exterior e interior de soldaduras de manto, cruces uniones de planchas y
union manto piso segun API 653 anexo Cy anexo F.

+  Venficar todas las soldaduras union plancha-plancha estén libres de corrosion, agrietamiento y
fugas

+  Examinar las soldaduras de unién manto piso, estén libres de corrosion, agrietamiento y fugas

»  Observar las zonas afectacion térmica de todas las soldaduras de manto y unidén manto piso,
verificar que no posean socavacion profunda y agrietamiento superficial.

»  Examinar soldadura de parches existente estén libres de corrosién, picaduras, socavaciones y
fugas

Boquillas y puertas de servicio:

+  Efectuar inspeccion exterior e interior de soldaduras de manhole y boquillas segun API 653
seccion 4, anexo Cy anexo F.

+  Vertficar la integridad de boquillas, placas de refuerzos, puertas de servicios, cuellos de
boquillas, accesorios, pemos de bridas que estén libres de corrosion y picadura.

»  Evaluar soldaduras de placas de refuerzos, boquillas. y demas accesorios unidos a las planchas
del manto.

Sillas de sujecion:
»  Inspeccionar pernos y sillas de anclaje segiin API 653 seccidn 4, anexo C y anexo F
»  Venficar soldaduras de planchas que conforman las sillas de sujecion.
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o Inspeccion de piso:
= Planchas y soldaduras de piso:
»  Efectuar inspeccion de soldaduras de piso segun API 653 anexo C y anexo F.
»  Verificar todas las areas que posean corrosion.
»  Se deben localizar aquellas areas que posean corrosion, esta ocurre de muchas formas y varia
en grados de severidad, puede resultar en una pérdida de espesor uniforme en toda un area o en
areas localizadas, también puede presentar picaduras.

o Inspeccion de dreas reparadas:
= Inspeccionar todas las zonas reparadas mediante soldadura, segiin API 653 anexo Cy anexo F.

2.3 Criterios de Aceptacion y Rechazo

Para inspeccion por particulas magnéticas, se establecen los siguientes criterios:
«  Evaluacion de soldaduras se aplicara ASME BPVC.VIII-1, apéndice 6.
«  Sélo indicaciones que tienen dimension superior a 1/16 pulg (1,5 mm) se consideraran relevantes.
«  Estas normas de aceptacion se aplicaran a menos que se especifiquen otras normas mas restrictivas
para materiales especificos. Todas las superficies a examinar deberan estar libres de:
a) indicaciones lineales relevantes
b) indicaciones redondeadas relevantes mayores de 3/16 pulg (5 mm)
¢) cuatro o mas indicaciones redondeadas relevantes en una linea separados por 1/16 pulg (1,5
mm) o menos, de borde a borde.

3.0 Registros

No aplica.
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