PROTOCOLO PARA LA INSPECCION DE CONSTRUCCION E
INSTALACION DE TUBERIAS DE ACERQ PARA LINEAS DE
TRANSPORTE Y DISTRIBUCION DE GAS NATURAL

SCNem/ FECHA : 12.11.98

ACTIVIDAD : INSPECCION DE CONSTRUCCION E INSTALACION DE
TUBER{AS DE ACERO ARA LINEAS DE TRANSPORLE
Y DISTRIBUCION DE GAS NATURAL

NORMA DE REFERENCIA : ANSI/ASME B31.8 [EDICION 1992, “GAS
TRANSMISSION AND  DISTRIBUTION  PIPING
SYSTEM™.

DISPOSICION LEGAL : DECRETO SUPREMO N°254: 1995, DEL MINISTERIO DE
ECONOMIA FOMENTO Y RECONSTRUCCION.

1 ALCANCE

El siguiente Protocolo se aplica a todas las lineas de conduceion de gas natural construidas con
tubos de acero, destinadas al transporte y distribucion, las que deberdn scr inspeccionadas
durante su construccion e instalacién por una Empresa de Inspeccion.

2 GLOSARIO

Los términos sobre Calidad utilizados en este Protocolo se definen en la Norma NCh 2000 Of
95 “Gestion de Caldad y Aseguramiento de Calidad - Vocabulario™. Adicionalmente, en este
Protocolo se utilizan las siguientes expresiones o términos;

2.1 ABERTURAS DE ARCO
Cualquier chispazo o arco producido por el electrodo, toma a tierra o cable en la superficie del
tubo o accesorio.

2.2 CALIDAD

Es la caracteristica, de acucrdo a disciio de ingenicria, que debe tener y que se le debe exigir
al material base, a los elementos consumibles, a la union soldada y a la obra ¢n general.

2.3 TUBERIA O LINEA
Conducto formado de cafios o tubos y accesorios destinados a conducir fluidos.

2.4 COMPANIA
Significa cl propictario que encarga la construccton y que actia a través de un representante
nominado oficialmente para ello.

2.5 CONTRATISTA
El término CONTRATISTA debera incluir al contratista principal y cualquier subcontratista
comprometido en ¢l trabajo cubicrio por este Protocolo.



2.0

2.7

2.8

2.9

2.10

CORDON DE RAIZ

Indica el primer cordon o cordon base, el que inicialmente une dos secciones de tubos o una
seceidn de tubo a un aceesorio (fitting) o dos accesorios (fittings).

CORROSION

s la alteracion del metal por elcetos fisicoquimicos del medio exterior o interior con que se
encucniran en contacto las lineas de conduccién de gas y gue provoca una disminucion del
espesor itil o seccidn resistente del metal.

DEBERA Y DEBERIA

El término DEBERA indica un requerimiento obligatorio. Ll término DEBERIA indica una
recomendacion.

DEFECTO OO FALLA

Indican la imperfeccion que es rechazada por no cumplir con los niveles de aceptacion
establecidos.

EMPRESA DE GAS

Empresa destinada a producir, transportar, distribuir o suministrar gas natural.

2.11 EMPRESA DE INSPECCION

Entidad que cuenta con Inspectores Calilicados que haran la inspeecion de la Obra y emitiran
los informes de inspeccion de lo construido respecto al Proyecto.

2.12 ENSAYE

2.13

2.14

2.15

2.16

2.17

2.18

2.19

Es la accidn [isica de aplicar una técnica de tipo Destructiva o No Destructiva a un material,
parte de ¢l o los elementos que lo conforman para determinar su calidad.

ENSAYE DESTRUCTIVO

Es la accion fisica de destruir un material, parte de €l o los elementos que lo conforman, para
determinar sus caracteristicas.

ENSAYE NO DESTRUCTIVO (END)

Es ¢l métado que sin destruir el material permite determinar sus dimensiones, imperfecciones
y defectos. como asimismo, caracteristicas fisicas o quimicas.

EXAMEN

Implica una serie de ensayes.

IMPERFECCION

Es una irregularidad en el material base o en la union soldada que dependiendo de su magnitud,
tipo o forma debera ser aceptada o rechazada de acuerdo a los niveles de aceptabilidad.
INGENIERO INSPECTOR

Profesional responsable de todo lo relacionado con la inspeccion de la Obra.
INSPECCION DE SOLDADURA

Es el hecho formal admimstrative cn que s¢ deja constancia eserita de los cxamencs realizados
durante todo el proceso de soldadura, para controlar su calidad, aprobando o rechazando la
union soldada de acuerdo a las Normas de Aceplacion.

INSPECCION RADIOGRAFICA

Obtencion de placas radiograficas de la union soldada, con su correspondiente informe.



2.20

2.21

2.22

2.23

2.24

2.25

2.26

2.27

2.28

2.29

2.30

2.31

2.32

INSPECTOR CALIFICADO

Inspector calificado cs aquel que cumple los requisitos que se indican en el punto 3 del
presente protocolo.

INSPECTOR DE OBRA

Pcrsona que inspeccionara partes de la obra no relacionadas con la unidn soldada y el
revestimiento, es decir: movimientos de tubos, movimientos de tierra, construccion de
instalaciones afines, prevencion de riesgos, cuidado del medio ambiente, elc.

INSPECTOR DE REVESTIMIENTO
Persona encargada de ejercer las actividades de control de calidad relativas al revestimiento.
INSPECTOR DE SOLDADURA

Persona encargada de cjercer las actividades de control de calidad relativas a los
proceses de soldadura.

INSPECTOR END

Persona que ejerce inspeccion en alguna técnica de END.

LABORATORIO O ENTIDAD CERTIFICADORA (LEC)

[.ahoratorio o Entidad Certificadora autorizada por SEC.

OBRA

Construccion de las lineas de conduccion o instalaciones afines a éstas.
PROCEDIMIENTO CALIFICADO DE INSPECCION NO DESTRUCTIVA

Se reliere a un procedimiento escrito de inspeccion por medio de ensayes no destructivos,
aprobado por ¢l LEC, para la determinacién de dimensiones, imperfecciones, defectos v
caracteristicas fisicas o quimicas.

PROCEDIMIENTO CALIFICADO DE SOLDADURA

Se reliere a un procedimiento escrito de soldadura aprobado por un LEC, para la ejecucion de
trabajos especificos de uniones soldadas en terreno.

RADIOGRAFIA

Es el registro en una placa radiografica de la inspeccion cfcctuada a una unién soldada,
obtenida utilizando alguna fuente de radiaciones 1onizantes.

REPARACION DE SOLDADURA

Es la correceion de defectos o fallas detectadas por la inspeccidn, en una unién soldada o parte
de ella.

SOLDADOR CALIFICADO

Es un soldador que ha demosirado su habilidad para producir uniones soldadas, que satisfacen
los requerimientos del Procedimiento Calificado de Soldadura. El término soldador, de aqui
¢n adelante, se aplica a soldadores manuales y a operadores de maquinas de soldar.

SOLDADURA AUTOMATICA
Se refiere a la union por soldadura al arco eléctrico, con un equipo tal, que permite efectuar la

operacion completa sin mantpulacion manual del arco o electrodo, a excepeion del alinea-
miento o guiado,



2.33

2.34

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA

Se refiere a la union por soldadura al arco eléctrico, con un equipo tal, que permile controlar
la alimentacion del metal de aporte. El avance de la soldadura es controlade manualmente.

UNION SOLDADA

Se refiere a la union terminada completamente por soldadura al arco cntre dos secciones de
tubo, o una seccion de tubo a un accesorio ({itting), o dos accesorios (fittings) entre si.

2.34.1 UNION SOLDADA EN POSICION PLANA (1G)

Indica la unién por soldadura al arco eléetrico, que se ejecuta rotando el tubo o estruciura,
mientras los cordones se van depositando en el punto cereano al centro superior,
como se define en ASME Seccion [X, QW-122.1 .

2.34.2 UNION SOLDADA EN POSICION MULTIPLE (5G Y 6G)

3.2

33

Indica la union por soldadura al arco elécirico, en la cual el tubo o estructura se manticne
estacionario, mientras €l soldador c¢jccula la operacion de soldar, como se define en ASME
Scecion [X, QW-122.3 y QW-122.4.

PERSONAL

F1 personal involucrado en las actividades de inspeceion debera tener acuidad visual, natural
0 corregida, para vision proxima de acucrdo al padron Jaeger a 40 em de distancia y para vision
lgjana igual o superior a 20/40 de la escala Snellen.

INGENIERO INSPECTOR

Profesional con conocimientos acreditados en administracion y ejecucion en las actividades
de control de calidad relalivas a la Obra. Debe tener experiencia en la interpretacion de normas
y especilicaciones téenicas, cn la preparacion y mangjo de documentacion técnica y en el
andalisis de resultados de los diferentes métodos de inspeccion utilizados en la Obra. T.as
actividades que debera realizar, pero no limitarse a ellas, estan descritas en el Anexo A
Subtitulo A1, de este Prolocolo.

INSPECTOR DE OBRAS

Fi Inspector de Obras dehera acreditar una experiencia laboral minima de 3 (tres) afios cn ¢l
rubro, tener a lo menos Linsefianza Media o equivalente, la cual sera calificada o avalada por
la compatfiia.

Las actividades que debera realizar, pero no limitarse a ellas, estan descritas en el Anexo A
Subtitulo A2, de este Protocolo.

INSPECTOR DE SOLDADURA

El Inspecior de Soldadura deberd acredilar una experiencia minima de 3 (tres) aflos en
actividades relativas a la soldadura en alguna de las siguientes dreas : proyectos, control de
calidad, fabricacion, construccidn y/o montajc de equipos. Las actividades que deberd realizar,
pero no limitarse a ellas, estan descritas en el Anexo A Subtitulo A3,

INSPECTOR DE REVESTIMIENTOS

El Inspector de Revestimiento debera acreditar una expericneia minima de 3 (ires) afios en
actividades relativas a revestimientos protectores contra la corrosién y/o proteccion catodica.
Las actividades que debera realizar, pero no liniitarse a ¢llas, ¢stan descritas en ¢l Anexo A
Subtitulo A4.



3.5

4.1

4.2

5.1

th
¥

5.3

INSPECTOR END

Mientras no exista una ley nacional que regule la calificacién de los Inspectores END, éstos deberan
estar calificados de acuerdo a laAmerican Society for Non Destructive Testing (ASNT) Préctica
Recomendada SNT-TC-1A olnternational Organization for Standardization (1ISQ) 9712, En el caso de
fos inspectores y personal que opere equipo radiografico qrammagrafico, deberan tener autorizacinn
aclualizada de la Comision Chilena de Energia Nuclear.

MATERIALES

TUBOS Y ACCESORIOS

Iin la construccidn de las lineas de conduccion de gas se deberd utilizar tubos y accesorios que
satisfagan los requerimientos que establece {a norma ASME B 31.8.

Documentos : Cerlificados de Fabrica, Informes de  Inspeccion de transporte, de recepeion y, si
hubieren, Informes de Inspeccion en {abrica.

METAL DE APORTE

El metal de aporte que se utilice debera satisfacer los requerimientos de la norma API 1104,

CALIFICACION
CALIFICACION DE PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA

Anies de comenzar la produceion por procesos de soldadura, se deberd establecer las especiticaciones
de los procedimientos de soldadura a utilizar y calificarlos, para demostrar que las uniones soldadas
realizadas con esos procedimicntos satisfardn los requerimientos de resistencia, ductilidad v durezas
establecidos en el disefio. La calificacion de los procedimientos de soldadura deberan ser realizados de
acuerdo a lo establecido en el Parrato 823 del ASME B31.8.

Documentos : Informes de Calificacion

CALIFICACION DE SOLDADORES

El propasito de los ensayes de la calificacién de los soldadores, es determinar su capacidad para producir
uniones soldadas de tope o lifele aceptables, usando procedimientos de soldadura previamente
calificados.

Documentos : Informes de Calificacion.

CALIFICACION DE PROCEDIMIENTOS DE REPARACION DE UNIONES
SOLDADAS

Las reparaciones deberan ser gjecutadas por medio de un Procedimiento Calificado de Reparacion, éste
debera incluir el método de climinacion de los defectos y el Procedimiento Calificado de Soldadura a
utilizar,

Documentos : Informes de Calificacion.



5.4

6.1

6.2

6.3

CALIFICACION DE PROCEDIMIENTOS END

Les Procedimicntos de Inspeccion END deberan ser aprobados por un LEC.,
Documentos : Procedimientos escritos.

INSPECCION

INSPECCION DE DOBLADO

l.os tubos doblados en frio deberin ser inspeecionados de acuerdo al parrafo 841.23 del ASME B31.8,
y se deberd tlevar un registro donde quede indicado cl nimero de identificacion del tubo, el espesor, v
los grados del dngulo de desviacion ded cje del tubo, el diametro del calibre utilizado para su aceptacion,
y para el caso de los tubos con costura lengitudinal, sefialar la posicion de la costura con respecto al
doblado. Documentes: lnfonue dianc

INSPECCION EN TERRENO A FAENAS DE SOLDADURA

La Empresa de Inspeceion debera:

Controlar la aplicacion del Procedimiento Calificado de Soldadura (biseles, utilizacion de
acopladores en forma adecuada, temperatura de precalentamiento, velocidad de soldadura, ete.).
Inspeccionar visualmente el 100 % de la union una vez linalizado ¢l cordon de tapa, aplicando los
criterios de aceplacion dg la norma APE 1104,

Cn la eventualidad de que al 1érmino de la jornada queden uniones sin terminar, éstas deberan ser
inspeccionadas con alguna técnica superficial de END antes de autorizar la reanudacitn de la union,
Dejar indicada y registrada las marcas de aberturas de arco ocurridas fucra del bisel con el fin de que
sean eliminadas e inspeccionadas convenientemente en forma posterior.

Llevar un registro con la identificacion de la union y de los soldadores participantes.

Registrar e informar cualquier evento durante la ejecucion de la union soldada, que pueda afectar la
calidad de la misma y que implique la obligatoriedad de la aplicacion de un ensaye no destructivo.

Documentos : Informe diario.

INSPECCION RADIOGRAFICA

Las radiografias, para ser considcradas como registros validos, deberdan cumplir a lo menos lo siguiente:

Peticula tipo 1 o IT ASTM,
Incluir identificacién del proyecto, entidad ejecutora de la radiogralia, espesor del material base,
identificacion del penetrameltro, nimero de la union y fecha; todas estas marcas no deben interferir
con la imagen del cordén de soldadura.
La sensibilidad de la radiogratia debera ser 2-27T,
De acucrdo con API 1104, la densidad en el drea de interés de una pelicula de base transparente, en
el cordon, no debe ser menor que 1.8 ni mayor que 4.0 .
Las radiografias deberdn ser interpretadas por un luspecior END calificado en Nivel II o [l en
Radiografia Industrial, aplicando los criterios de aceptacion de la norma API 1104,
Dacumentos : luforme diario y radiografias.



6.4

6.5

6.6

6.7

REPARACIONES

Las reparaciones deberan rcalizarse de acuerdo a Procedimientos Calificados con la participacion de
soldadores calificados en aquellos procedimicntos, de acuerdo a fas normas de referencia dcl presente
protocolo.

Documentos : Informe de reparacionces.

PRUEBA DE FUGA

La prueba de fuga se deberd realizar de acuerdo a lo especificado en ¢l parrafo 841.34 de la norma
ASME B31.8,
Documentos : Informes por tramos probados.

INSPECCION DE REVESTIMIENTOS EN UNIONES SOLDADAS

J.os revestimientos de las uniones soldadas se deberan aplicar de acuerdo a las especificaciones técnicas
cstablecidas. Una vez revestida la union Csta debera ser inspeccionada con un detector de falla por
chispa eléctrica

Documentos : Informes por tramos inspeccionados.

PRUEBA DE RESISTENCIA

Lu prucha de reststencia se deberd realizar de acucrdo a lo especificado en ASME B3 1.8 Parrafo 841.32
y deberid quedar documentada en una carta en que se registre tiempo y presion.

Documentos : Cartas de registros e informe por tramos probados.

REGISTROS

Los mlormes que a continuacion se detallan formaran parte de la documentacion que debera ser
mantenida durante la vida del proyecto:

Certificados de Fabrica de los tubos, accesorios y material de aportejincluyendo informes de
inspeccion de transporte y recepeion de éatos y, si hubicre, informe de inspeccion en fabrica,
Informes de Calificacion dc Procedimicntos de Soldadura.

Informes de Calificacion de Procedimiento de Reparacion de Uniones Soldadas.

Procedimientos escritos de Inspeccion END.

Procedimientos escrilos de Inspeceion del revestimiento

Informe tinal de inspeccion radiografica, incluidas las radiogratias (¢stas deberan ser mantenidas por
unt plaze minimo de 5 (cinco) afios).

Informes de Pruebas de Fuga.

Infarmes de Inspeccién de Revestimiento.

Informe de Pruebas de Resistencia y Curtas de Registros.
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ANEXO A.-
FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DE LOS
INSPECTORES

Fste Anexo proporciona a todo el personal contralor (Inspector) involucrado en el desarroflo y ejecucion
de la Obra, un instrumento para cfectuar su control, fijando pautas que determinen la necesaria
uniformidad de criterios en todos los aspectos que tienen relacion con la evaluacién y seguimiento de
i cjecueion de la Obra.

INGENIERO INSPECTOR

lLas sigricntes son las atribuciones y actividades que debera tener el Ingeniero Inspector, pero no
limitarsc a:

Planificar, administrar y coordinar las actividades relativas a la inspeccion gencral de la Obra.
Presentar los procedimientos al LLEC para que scan calilicados y/o aprobados.

Aprobar las calificaciones de soldadores

Coordinar y verificar que las inspecciones se realicen de acucrdo a programas y avances de la
construccion,

Evaluar los resultados de los ensayes en comparacion con las normas técnicas y/o especificaciones,
Solweilar, cuando sea necesario, nuevas calificaciones de soldadores

Tomar conocimiento y analizar los resultados ¢ informes de los cnsayes no destructivos realizados.
Verificar y/o preparar informes de inspeccion, registros de calificacion de procedimicntos de
soldaduras y de soldadores, control de las uniones soldadas, relacién de soldadores calificados y
control radiografico dec desempeiio de soldadores.

Reuniones Técnicas periddicas con Inspectores, y con representantes de la Compaiiia, para evaluar
problemas y avances de la Obra.

Mantener archivos de:

* Procedimientos de Soldadura del Contratista y sus registros de calificacion,

Registro de calificacion de soldadores.

Procedimientos de tralamientos térmicos del Contratista y sus controles.

Relacion de soldadores/operadores calificados.

Control de desempefic de soldadores/operadores.

Instrucciones de ejecucion de soldaduras.

INSPECTORES DE OBRAS

La responsabilidad del Inspector de Obra es que los trabajos se ejecuten adecuadamente y que el
Contratista cunuipla con las exigencias establecidas en el Contrato, es decir, la inspeccion debe ser
garantia de cumplimiento dc las normas y especificaciones técnicas que forman parte del Contrato.
El [nspector de Obras, como minimo, debera:
Tener en su poder, en forma permanente y actualizada, una copia de la documentacién completa de
las Fspecificaciones Técnicas del Contrato, Reglamentos y Disposiciones Legales y que deberé
utitizar ¢l Conltratista,

L - B

Exigir que la Obra sea dirigida o supervisada por el Contratista o un representante autorizado, en



A3

cumplimiento de fo indicado en lus bases del contrato de construccion, de manera que exista sicimpre
la presencia de éste o su representante.

Controlar que et Contratista ejecute la Obra de acuerdo a los planos y especificaciones, plan de
trabajo, normas técnicas, reglamentaciones oficiales, reglas del arte, etc.

Confeccionar un parte diario, sin la intervencion del Contratista, cuidando la exactitud de los datos,
yue serviran de base indispensable para controlar todas las planillas que deberd presentar el
Contratista.

Ffectuar, conjunfamente con el Contratista, la medicion de las Obras cjccutadas durante el periodo.
Suspender, en un acto correctamente documentado, la ejecucion de cualquicr trabajo imperfecto o
que viole las disposicioncs det contrato, dando orden al Contratista o a su representante en la Obra,
de retirar todo el material defectuoso o de deshacer todo ¢l trabajo mal ejecutado, el cual debera ser
reconstruido por el Contratista en condiciones reglamentarias.

Na permitir la iniciacion de trabajos en propiedades particulares, fiscales y municipales, sin antes
contar con la debida concesion y permisos debidamente tramitados por el ente encargado de la
Servidumbre de la Compaiiia o su representada.

Exigir al Contratista la mantencion de la limpieza y el retiro de residuos cn todos los lugares donde
desarrolla sus actividades y, una vez finalizado un tramo, debera exigir que ¢l lugar quede libre de
lodo obstaculo que afecte el funcionamiento y el aspecto prolijo del conjunto terminado en cada una
de sus partes, cn un plazo razonable.

Presenciar e informar la Prugba de Resistencia de los tramos de la linea de conduccion.

Las comunicaciones reciprocas entre el Inspector de Obras y el Contratista se Hevaran

a electo mediante ¢l uso del Libre de Obras. El Inspector de Obra debera considerar que, ademas del
Contrato, ¢l Libro dc Obras representa una documentacion de primordial importancia frente a eventuales
contiendas entre la Compaiita y el Contratista.

INSPECTOR DE SOLDADURA

I.a [uncion del Inspector de Soldadura es contribuir a la garantia de calidad de los productos que utilizan
fa soldadura como proceso de fabricacion y montaje. Consecuentemente ta funcion debe ser ejercida
por personal dotado de experiencia profesional acreditada cn los conocimientos especializados en
soldadura.

Las actividades a ejercer por el Inspector de Soldadura deberan ser, pero no limitarse a:

Verificar si los Procedimientos Calificados de Soldaduras estan disponibles como referencia para los
soldadores y operadores de maguinas de soldar, si estin siendo empleados en la soldadura, y que
solamente los procedimientos especiticados y aprobados son usados para cada servicio.

Verificar que los soldadores tengan su calificacion vigente y que ésta los autoriza a cjecutar el
servieio.

Verificar si los consumibles (electrodos, gases, fundentes, etc.) que estan siendo cinpleados son los
correctos, de acuerdo a las Especificaciones Técnicas del contrato.

Verificar que el control, manipulacion, sceado y almacenamieto de los consumibles estan de acuerdo
a las especitficaciones o recomendaciones del fabricanic.
Verificar que los equipos de soldadura a ser utilizados en el servicio estan de acuerdo con lo



especificado y si estdn en condiciones adecuadas de uso.

Verificar si el precalentamiento, cuando sca necesario, esta siendo efectuado y si esta de acuerdo con
el Procedimicnto Calificado de Soldadura,

Verificar si la soldadura esta siendo conducida de acverdo al Procedimiento Calificado de Soldadura,
con el disciio de Ja unién y con las instrucciones de ejecucioén, incluyendo el control de la
temperatura entre pasadas, secuencia de soldadura, los requisitos de limpieza y dposcalentamiento
cuando sea necesario.

A4 INSPECTOR DE REVESTIMIENTO

AS

La funcion del Inspector de Revestimienlo cs verificar I calidad de los revestimientos, de las
reparaciones de los mismos y su aplicacion cn las uniones soldadas. Consecuentemente la funcion debe
ser ¢jereida por personal dotado de expericncia profesional acreditada.

Las funciones del Inspector de revestimiento deberan ser cntre otras:

Inspeccionar el revestimiento de fébrica de los tubos en ¢l lugar de acopio.

Verificar que el revestimicnto sea el especilicado en el Proyccto, y que cumpla con las
especificaciones técnicas,

Verificar que la preparacion de la superficie a ser revestida o reparada se realice en condiciones de
temperatura y humedad recomendadas por el fabricante.

Presenciar, o efectuar, ba inspeccidn con un detector de falla por chispa eléctrica del revestimiento
de los tubos antes de ser bajado el tramo del gasoducto a la zanja.

Inspeccionar el fondo de 1a zanja para asegurarse de la ausencia de elementos que puedan dafiar el
revestimiento, antes de que ¢l gasoducto sea bajado y enterrado.

INSPECTOR END

A%.1 INSPECTOR RADEOGRAFICO NIVEL L

Las funciones del Inspector Nivel [ en radiografia deberén ser las siguientes:

Ejecutar los procedimicntos escritos sobre toma y procesado de las radiografias.

Obtener placas radiograficas al nivel exigido por el Procedimiento Radiografico y las normas
aplicables.

Identificar en forma apropiada las radiografias y su ubicaci6n en terrena con ¢l fin de srazabilidad.

A5.2 INSPECTOR RADIOGRAFICO NIVEL 11

Las funciones del Inspector Nivel Il en radiografia deberan ser las siguientes:

Interpretar la radiografia de la union soldada de acucrdo a los eriterios questablecen la norma AP1-
1104 y las cspecificaciones técnicas.

Lmitir informes, con las instrucciones correspondientes, para que las reparaciones sean efectuadas.

Determinar, de acuerdo a lo infermado por ¢l Inspeetor de Soldadura, las unionesjue s¢ deberan
radiogratiar.

Emitir informes radiograficos y firmarlos.

Realizar un seguimiento a los defectos més repetitivos y cormmicar al Inspector de Soldadura ¢
Ingeniero Inspector



. Mantener una estadistica del rendimiento cualitativo de los soldadores.
A5.3 INSPECTOR NIVEL 1I EN PARTICULAS MAGNETICAS

.a funcion principal scra verificar la calidad de los cordones de soldaduras en las uniones que determine

la Cspecificacion Téenica, mediante la aplicacion del ensaye de inspeccion por particulas magnéticas,
previamente aprobado y calificado.



