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INSTRUCCION DE INSPECCION POR ULTRASONIDO

N° DOCUMENTO: IT-V-09/03

REVISION: 1 FECHA: 23/03/2019
INJSPECTRA. EQUIPO: V-09
ENGINEERING & INSPECTION HOJAS: 01 DE 02
VISTA A-A INSTRUCCION DE INSPECCION POR ULTRASONIDO

CABEZAL 01 (C-01)

TIPO: SOLDADURAS
TECNICA: ULTRASONIDO AVANZADO PHASED ARRAY & TOFD
PROCEDIMIENTO: IPT-UT-11s REVISION: 3

TABLA NRO1
IDENTIFICACION UBICACIONDE LA JUNTA 1. ACLARACIONES:
e s CONDICION GRADO LONGITUD DE INICIO FIN 1.1. El ensayo de ultrasonido avanzado (Phased Array & TOFD) seré realizado a las soldaduras
"CERQ" | INSPECCION (mm) (mm) (mm) del cuerpo y cabezales, de acuerdo a lo indicado en la tabla 1.
IL-01 EXTERNA | CON RECUBRIMIENTO JC-0 600 500 1100 .
2. UBICACION DEL GRADO 0 PARA LAS JUNTAS
\L-02 EXTERNA | CON RECUBRIMIENTO JC-02 600 1850 2150 2.1. Para las juntas longitudinales el grado cero se ubicara en la Soldadura circunferencial mas
proxima a la Linea de Referencia (L.R.)
JC01 EXTERNA | CONRECUBRIMEENTC | JL-01 530 o 800 2.2. Para las juntas circunferenciales el grado cero estara ubicado en la soldadura longitudinal
. mas proxima al cero grado del recipiente, en sentido horario.
e EXTERA | GONRECUBRIMENTO e i 150 2000 2.3. Para las juntas circulares de los cabezales el punto cero sera la interseccion INT-01 e INT-20
ico3 EXTERNA | CONRECUBRIMENTO Loz 520 n 00 par’a las juntas Iongitudinales el punto cero seran las juntas circuales C1-J01 y C2-J01, hacia
la linea de referencia L.R.
C1-J04 EXTERNA | CON RECUBRIMIENTO C1-J01 500 100 600
3. PREPARACION DE LA SUPERFICIE
G201 EXTERNA | CONRECUBRIMEENTO INT-20 500 350 80 3. 1. Las mediciones se realizaran sobre recubrimiento.
4. CRITERIOS DE ACEPTACION
4. 1. Los resultados seran evaluados de acuerdo a lo indicado en el Cédigo ASME BPVC
Sec. VIl div. 1 UW-51(a)(4) y ASME BPVC Seccion VIII Div. 2 paragrafo 7.5.5
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ENGINEERING & INSPECTION HOJAS 02 DE 02
INSTRUCCION DE INSPECCION POR ULTRASONIDO
TIPO: SOLDADURAS
TABLANRO 1 TECNICA: ULTRASONIDO AVANZADO PHASED ARRAY & TOFD
- - PROCEDIMIENTO: IPT-UT-11 REVISION: 3
IDENTIFICACION UBICACION DE LA JUNTA 1 ACLARACIONES: s
CONDICION ’ )
JUNTA | SUPERFICIE ?RAD(: LONGITPD Lz Lo BN 1.1. El ensayo de ultrasonido avanzado (Phased Array & TOFD) seré realizado a las soldaduras
CERO INSPECCION (mm) (mm) (mm) del cuerpo y cabezales, de acuerdo a lo indicado en la tabla 1.
JL-01 EXTERNA | CON RECUBRIMIENTO JC-01 600 500 1100 2 UBICACION DEL GRADO 0 PARA LAS JUNTAS
2.1. Para las juntas longitudinales el grado cero se ubicara en la Soldadura circunferencial mas
JL-02 EXTERNA | CONRECUBRIMIENTO |  JC-02 600 1550 2150 proxima a Ia Linea de Referencia (LR.)
2.2. Para las juntas circunferenciales el grado cero estara ubicado en la soldadura longitudinal
JC-01 EXTERNA | CON RECUBRIMIENTO JL-01 530 70 600 maés proxima al cero grado del recipiente, en sentido horario.
2.3. Para las juntas circulares de los cabezales el punto cero sera la interseccion INT-01 e INT-20
JCc02 EXTERNA | CON RECUBRIMIENTO JL-02 500 1500 2000 para las juntas longitudinales el punto cero seran las juntas circuales C1-J01y C2-J01, hacia
la linea de referencia L.R.
JC-03 EXTERNA | CON RECUBRIMIENTO JL-02 530 70 600 )
3. PREPARACION DE LA SUPERFICIE
C1-J04 EXTERNA | CONRECUBRIMIENTO C1-J01 500 100 600 3. 1. Las mediciones se realizaran sobre recubrimiento.
4. CRITERIOS DE ACEPTACION
©2-J01 EXTERNA | CON RECUBRIMIENTO INT-20 500 350 850 4. 1. Los resultados seran evaluados de acuerdo a lo indicado en el Cédigo ASME BPVC
Sec. VIl div. 1 UW-51(a)(4) y ASME BPVC Seccion VIII Div. 2 paragrafo 7.5.5
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