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1.0 OBJETIVO.
Especificar los requerimientos mínimos para la examinación ultrasónica, mediante el sistema echo aracna de ultrasonido industrial para conocer el espesor remanente y la sanidad de envolvente y techo de tanques de almacenamiento, utilizando  una combinación ultrasónica emisión/receptor con acceso remoto y sistema de imágenes de ultrasonido scan-C.
2.0 ALCANCE.
Este procedimiento especifica la inspección ultrasónica en servicio de tanques de almacenamiento. La prueba ultrasónica mapea los espesores y sanidad del cuerpo y techo de la envolvente. 

La inspección con este sistema tiene acceso a áreas con muy poca separación, lo cual puede ser imposible para otros métodos. En este sistema de inspección remota es seguro en los casos donde se tienen que inspeccionar áreas como la parte alta de los tanques donde el espesor de pared es muy pequeño.
Echo aracna se adhiere a la pared del tanque o recipiente utilizando ruedas  magnéticas de alta intensidad. Las ruedas magnéticas del dispositivo son mucho más grandes en diámetro que otros diseños, lo cual es de gran utilidad para atravesar obstrucciones como las que se encuentren en los tanques de almacenamiento.
3.0 REFERENCIAS.
	API 653
	Inspección, Reparación, Alteración y Reconstrucción de Tanques 

	API 650
	Tanques de acero soldados para almacenamiento de petróleo/aceite

	API RP 571
	Mecanismos de deterioro que afectan a equipos en la industria de la refinación

	SNT-TC-1A
	Norma para calificación y certificación de personal para ensayos no destructivos. 

	API 575
	Directrices y Métodos para Inspección de Tanques Atmosférico y Baja-presión 


4.0 DEFINICIONES.
4.1 Defecto de soldadura: Discontinuidad en la soldadura que por su tipo, tamaño y distribución es inaceptable. 
4.2 Discontinuidad: Interrupción en la estructura típica de un material, por la falta de homogeneidad en sus características mecánicas, metalúrgicas o físicas. 
Tipos de discontinuidad: 
4.2.1 Porosidad: Discontinuidad formada por gas atrapado durante la Solidificación. 

4.2.2 Inclusión: Materiales sólidos atrapados  al solidificarse la soldadura, producto del revestimiento del electrodo u otro material extraño.
4.2.3 Grieta: Fractura del material que se extiende a través del metal de soldadura y/o metal base. 

4.2.4 Socavado: Ranura superficial a lo largo de la línea de fusión causando reducción en el espesor. 

4.2.5 Falta de Fusión: es la falta de fusión entre el metal base y el material de aporte o entre cordones. 

4.2.6 Falta de Penetración: Es la falta de fusión de uno de los bordes del metal base con el cordón de fondeo en la soldadura aplicada. 

4.3 Transductor: elemento que tiene como función transformar energía mecánica (vibraciones) en energía eléctrica o viceversa. 
4.4 Palpador: (Sonda o unidad de búsqueda) El arreglo que permite la manipulación del transductor para efectuar la inspección. 
4.5 Incertidumbre de Medición: Parámetro asociado al resultado de una medición que caracteriza la dispersión de los valores que podrían razonablemente ser atribuidos al mesurando.
5.0 RESPONSABILIDADES.

5.1 Es responsabilidad del Gerencia Operativa de Maximino Hernández Veloz/Alicia Sánchez Chávez la revisión e implantación de este procedimiento. 

5.2 Es responsabilidad de la Dirección General la autorización de este procedimiento.
5.3 Es responsabilidad de los supervisores de Maximino Hernández Veloz/Alicia Sánchez Chávez, el observar la adecuada y correcta aplicación del presente procedimiento. 

5.4 Es responsabilidad del técnico aplicar correcta y adecuadamente este procedimiento.

5.5 El técnico Nivel III de la empresa es responsable de la capacitación y certificación de los técnicos Niveles I y II que aplicarán este procedimiento.
6.0 DESARROLLO.
6.1 Calibración del equipo.
La calibración o ajuste del instrumento ultrasónico debe realizarse de acuerdo con lo siguiente:

Calibrar utilizando un block de calibración tipo escalera de  media pulgada de espesor como referencia antes de comenzar la inspección.
La calibración del medidor de espesores ultrasónico se completa mediante el uso de dos puntos de calibración. Tal como se muestra en la pantalla de calibración de la figura No.1.

Desacoplar el transductor e insertar el valor del espesor conocido. 
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Figura No.1: Pantalla de Calibración.

Preparar la instalación de la pantalla de adquisición de datos como se muestra en la figura No.2.
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Figura No.2: Pantalla de instalación de adquisición de datos.

6.2  Inspección.

6.2.1 Lugares de inspección.
El sistema es un ultrasonido de haz recto y medición de espesores para la evaluación de la corrosión en las paredes y techos de los tanques.

El nivel de inspección será establecido entre en cliente y el inspector. Cada vez que aparezca un área que tenga valores de bajo espesor, se tomaran medidas adicionales en esa misma área para tener mayores datos de la perdida de espesor.

6.2.2 Tiempo de inspección.

El tiempo de inspección varia para cada tanque dependiendo el tamaño y el grado de inspección que se requiera hacer a la placa de la envolvente.

6.2.3 Barridos.
Los resultados de la inspección se presentarán como imágenes de un Barrido C (Scan-C) con el espesor asociado de cada punto presentado en un color en específico. Todos los barridos individuales deberán ser organizados dentro de una página diseñada la cual mostrará cualquier patrón de corrosión (adelgazamiento y/o laminaciones. Se desarrollará un análisis de Barrido B (Scan-B) para encontrar el espesor menor y un promedio de espesores de cada placa y para distinguir y clasificar cualquier defecto o anomalía.

Se tomaran fotografías y un Barrido C (Scan-C) más grande se llevará a cabo en todas aquellas zonas que presenten menos del 75% del espesor nominal remanente.

6.2.4 Instrumentación.

El sistema de medición de espesores ultrasónico está integrado en un palpador operado remotamente que es capaz de subir a través de superficies convexas, cóncavas, verticales, horizontales e invertidas a través de ruedas de disco magnético.
En este sentido la medición de espesores se puede hacer a lo largo y ancho de la superficie completa del tanque(X, Y), sin necesidad de utilizar andamios, cuerdas de rappel o escaleras.

7.0 INTERPRETACIÓN Y EVALUACIÓN.

Los reflectores que produzcan una respuesta superior al 20% del nivel de referencia serán evaluados, por otra parte si se utiliza un método o técnica que no utiliza niveles de amplitud de registro, los reflectores de tamaño superior al 40% se deben evaluarse con respecto a la tabla U-1 del API 650.
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El sistema tiene un modulo para realizar cálculos de integridad mecánica como son velocidad de corrosión, vida remanente, presión máxima permisible de trabajo, vida remanente, espesor remanente, etc. de acuerdo con DG-GPASI-IT-0204, ultima edición. Asimismo es compatible con los programas SIMECELE y ULTRAPIPE.

8.0 REGISTROS.

8.1 REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO. 
A continuación se presenta un ejemplo del tipo de reporte en el cual se presentan los resultados de la inspección, para cada caso este se realizará con datos particulares de cada servicio.
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INSPECCION ULTRASONICA
REPORTE DE DETECCION DE FALLAS No. UT-CIMESA-TORRE BANCOMER-001/2011
PROYECTO: AREA: BARRET: FECHA:
Tome Heeutva BBVA Subestructura 20-Septiembre-2011
Bancomer
METAL BASE: PROCEDIMIENTO: WPS: —\/\\
HPI-PRC-IT-UTHA - + %
ASTM 572 Grado 50 CIMESA-01 WPS-CIMESA-001/2011 b 2
CARACTERISTICAS DEL ENSAYO
EQUIPO EMPLEADO: MODELO: No. DE SERIE: BLOCK DE CALIBRACION:
Krautkramer GE USM 32X L BNC 56la ITw-1
TRANSDUCTOR: DIMENSIONES: HAZ ANGULAR FRECUENCIA:
Panametrics 0.500 plg. Diametro 70° 2.25 Mhz
ESTADO PIEZA A
LIMPIEZA PREVIA: SUPERFICIAL: INSPECCIONAR: TEMPERATURA:
MANUAL AS WELD SOLDADURA CJP 25°:¢

DETECCION DE FALLAS SEGUN EL METODO: CRITERIO DE ACEPTACION SEGUN CODIGO:
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OBSERVACIONES:
NOTA 1
Clase A (discontinuidades grandes) cualquier indicacion en esta categoria serd rechazada (sin importar su longitud)
Clase B (Discontinuidades medianas) cualquier indicacion en esta categoria con una longitud mayor de 3/4 " serd rechazada
Clasec | (Discontinuidades pequefias) cual quier indicacion en esta categoria con una longitud mayor de 2 in en la mitad media superior o una longitud mayor de 3/4" en el cuarto superior o
en el cuarto inferior del espesor de sol dadura, serd rechazada
Clase D (discontinui dades menores) cualquier indicacion en esta categoria serd aceptada sin tener en cuenta longitud o ubicacion de la soldadura

Elaboré

Ing. Pablo King Lucio

Nivel Il SNT-TC- 1A

Aprobo

Ing. Andrea Erika Valenzuela

Ingeniera Quimica Metalurgica





Formato prototipo (puede realizarse cambios de acuerdo a requerimientos del cliente).

Este documento contiene información propiedad de Maximino Hernández Veloz/Alicia Sánchez Chávez. Está expresamente prohibido cualquier revelación, uso o copia de este documento o de la información contenida en él que no sea del propósito para el cual se da a conocer y los términos del contrato por el cual se lleva a cabo, salvo que Maximino Hernández Veloz/Alicia Sánchez Chávez acuerde por escrito lo contrario.
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