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1.0 OBJETIVO.

1.1 Este documento es una guia técnica para la examinacion de materiales
ferromagnéticos, componentes, y conexiones. El propdsito es mantener
la seguridad, uniformidad, y consistencia en el procedimiento, y asegurar
un alto estandar de control de calidad.

2.0 ALCANCE.

2.1 Esta instruccion técnica define los pasos requeridos para examinar
materiales ferromagnéticos, componentes y conexiones en
cumplimiento con TH Hill DS-1 y con el procedimiento D00976850 de
Halliburton Sperry.

2.2  Esta instruccién contempla las técnicas de magnetizacién con Yugo
Electromagnético y Bobina, usando particulas magnéticas humedas o
secas, de color visible o fluorescente.

e Este procedimiento ha sido escrito para cumplir o exceder los
requisitos especificos y aplicaciones identificadas en las Ultimas
ediciones de TH Hill DS-1 Vol. 3 y Vol. 4. Las técnicas definidas en
este documento seran aplicadas como dicta DS-1.

e Para determinar lo que sera inspeccionado y la técnica a emplear se
debe seguir el documento D00685901: Sperry Drilling Inspection and
Rework Manual.

2.3 Las siguientes técnicas de inspeccion estan incluidas en esta
instruccion:

e Técnica 1 — Yugo/AC/Continuo-Verdadero/Himedo Visible/Visible
Seco/HUmedo Fluorescente.

e Técnica 2 — Bobina/Cable Enrollado/DC, HWDC,Jf
Verdadero/Hamedo Fluorescente. "

% DC/ Continuo-

ONTR
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3.0 DEFINICIONES.

3.1 Para esta instruccion técnica también aplican las definiciones citadas en
el procedimiento TR-OPE-PR-02.

3.2 Técnica continua: es la técnica mediante la cual las particulas
magnéticas se aplica justo cuando se activa la corriente eléctrica de
magnetizacion; la aplicacion de particulas se detiene y la corriente
eléctrica permanece activa por no menos de 2 segundos o con la adicion
de al menos dos disparos; La inspeccion se puede realizar con la
corriente eléctrica de magnetizacién apagada.

3.3  Técnica continua verdadera: es la técnica mediante la cual las particulas
magnéticas se aplica justo cuando se activa la corriente de eléctrica de
magnetizacion; la aplicacion de particulas se detiene con la corriente
eléctrica activada y la inspeccion se realiza también con la corriente
eléctrica activada.

3.4 Técnica residual: es la técnica mediante la cual se activa la corriente
eléctrica de magnetizacion para inducir un campo residual en la pieza
de prueba; la corriente se desactiva y se aplican las particulas
magneéticas, enseguida se realiza la inspeccion; La inspeccion se realiza
con la corriente eléctrica de magnetizacion apagada.

4.0 DOCUMENTOS DE REFERENCIA

4.1 Referirse a las ultimas ediciones de los siguientes documentos de

referencia:
ASNT SNT-TC-1A _igzi(;ngnel Qualification and Certification in Nondestructive
ASTM E1444 Standard Practice for Magnetic Particle Testing
ASTM E709 Standard Guide for Magnetic Particle Testing
ASME Section V, Article 7 Standard for Magnetic Particle Test‘iaﬂé\\?i
Standard DS-1 Volumen 3 Drilling Stem Inspection Printed . h
Standard DS-1 Volumen 4 Drilling Specialty Tools Printed




Pagina 4 de 17

TRUESPECT

Instruccién Técnica Para Inspecciéon Con Particulas Magnéticas - SPERRY TR-SGI-PR-01-FOR-002 Rev.02

5.0 RESPONSABILIDADES.

5.1 Es responsabilidad de la Gerencia Operaciones la autorizacion de esta
instruccion, la disposicion de los equipos y materiales necesarios y de
personal certificado.

5.2 Es responsabilidad de los supervisores de TRUESPECT el observar la
adecuada y correcta aplicacion de esta instruccion técnica.

5.3 Es responsabilidad del técnico aplicar correcta y adecuadamente de
esta instruccion técnica.

5.4  EI Nivel 1l ASNT es responsable de la Revision de esta instruccion
técnica.

5.5 Es responsabilidad del cliente mantener un registro actualizado de las
uniones inspeccionadas, asi como de las reparaciones, y verificar los
resultados de la inspeccion.

6.0 DESARROLLO/INSTRUCCIONES/LINEAMIENTOS

6.1 Requisitos de limpieza

a) La actividad de limpieza mecanica con equipo eléctrico y cepillo de
limpieza con cerdas metalicas debe ser llevado a cabo por una sola
persona y no debe encontrarse personal realizando actividades
simultdneamente en el rea de inspeccion.

b) Durante la actividad realizada el personal que circule debe de estar a
una distancia minima de 3 metros; para delimitar el area durante las
actividades se debe utilizar conos o cintas.

c) Antes de la mspecmon las superf|0|es deben Ilmplarse de cualquier
-a'desoldadura,
escoria, 0 cualqwer otro matenal extrano, de tal férmay due no se

observe evidencia de contaminacion.

d) Lalimpiezay preparacion de las superficies se debgnegligd
los requisitos del procedimiento D00301934 5.1 d& Sharry ANoO.
. Este documento pertenece a Truespect S.A. de C.V. Su reproduccién solo procede con la autorizaci@ﬁp‘ﬁ@@&xmw

\’ T AUNDO Of 183

o, @)



Pagina 5de 17

TRUESPECT

Instruccién Técnica Para Inspecciéon Con Particulas Magnéticas - SPERRY TR-SGI-PR-01-FOR-002 Rev.02

e) Después de la inspeccién las areas a examinar deben estar
completamente secas.

6.2 Requisitos generales

6.2.1 Todas las inspecciones se deberan realizar utilizar la técnica continuo o
verdadero continua. No estan permitidas las técnicas con particulas
magnéticas secas ni técnicas de magnetizacion residual, a menos que se
tenga la aprobacién por escrito por parte del cliente.

6.2.2 Todas las conexiones roscadas deben ser inspeccionadas utilizando la
técnica fluorescente himeda con campo continuo o verdadero continuo.

6.2.3 Equipo de inspeccion requerido para cualquier técnica de inspeccion:

a) Equipo de limpieza: agentes de limpieza apropiados incluyendo
desengrasantes, detergentes, decapantes o removedor de pintura.

A

b) Espejos, cuando aplique.

c) Indicador de campo magnético de tira flexible (Tipo G Castrol).
d) Medidor de luz visible

e) Medidor de luz negra

f)  Tubo centrifugo de 100 mL.

g) Fuente de luz visible.

h)  Fuente de luz negra (UV-A9.

Todos los agentes de limpieza deberan contar con la aprobacion por
parte del cliente.

6.2.4 Equipo de inspeccion requerido para Técnica 1 — Yugo AC

a) Yugo de Corriente Alterna
b) Barra de prueba de 10 libras
c) Particula magnética seca color amarillo (cuando sea especificado).
d) Particula magnética humeda fluorescente.
e) Particula magnética himeda visible
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6.2.5

6.3

6.3.1

6.3.2

6.3.3

Equipo de inspeccién requerido para Técnica 2:

a) Bobina de corriente directa (DC, HWDC o FWDC).
b) Medidor analdgico gauss.
c) Particula magnética himeda fluorescente.

Preparacion

Nivel de luz visible minimo: Para la inspeccion con particulas visibles el
nivel de luz visible minimo (luz de dia o en instalaciones cerradas) sobre la
superficie de inspeccion debe ser de 50 candelas pie (538 lux). El nivel de
iluminacion debe verificarse como se indica:

a) Aliniciar la jornada de trabajo

b) Cuando se cambie la posicion o intensidad de la fuente de iluminacion

c) Cuando exista un cambio relativo de la superficie de inspecciéon con
respecto a la fuente de iluminacion.

d) Cuando searequerido por el cliente o por su representante designado.

e) Alterminar la jornada.

f) Después de 8 horas de operacion.

Nivel de luz negra (UV-A) minimo: Para la inspeccion con particulas
fluorescentes la lampara de luz negra (UV-A) debe proporcionar al menos
1000 micro watts/cm? a una distancia de 15” o la distancia de inspeccion
sobre la superficie de prueba. Se deben emplear lamparas con longitud de
onda de 365 nm. El nivel de iluminacién debe verificarse como se indica:

a) Aliniciar la jornada de trabajo

b) Cada vez que se encienda la lampara
c) Después de 8 horas de operacion.

d) Alterminar la jornada.

Cuarto oscuro: Cuando se realiza inspeccion con particula fluorescente con
luz negra la prueba se debe realizar en un area oscura. Es preferible usar

. Este documento pertenece a Truespect S.A. de C.V. Su reproduccion solo procede con la autorizacion escrita d%%m@@L‘&EDA NO, {M)
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No esta permitido el uso de lentes oscuros o fotosensibles para la
inspeccion con particulas visibles o fluorescentes.

6.4 Particulas magnéticas

6.4.1 Particula fluorescente himeda

a) Elfluido de la suspensién podra sera un solvente con bajo contenido
de azufre; por ejemplo, Safety-Kleen o Varsol. Se pueden usar otras
soluciones similares. (No se debera utilizar gasolina ni diésel). Se
puede utilizar agua. Se deben agregar reductores de tensién
superficial a las soluciones de agua. Se pueden usar suspensiones en
aerosol premezcladas.

b) Concentracién de particulas: la concentracion de las particulas
fluorescentes humedas debe oscilar entre 0.1 y 0.4 ml/100 ml de
suspensién, medida con un tubo de centrifuga durante 60 minutos
para medio base solvente o 30 minutos para medios base agua. La
concentracion de particulas debe verificarse antes del comienzo de
un trabajo, y al menos cada 8 horas a partir de entonces.

6.4.2 Particula visible himeda

a) Elfluido de la suspensién podré sera un solvente con bajo contenido
de azufre; por ejemplo, Safety-Kleen o Varsol. Se pueden usar otras
soluciones similares. (No se debera utilizar gasolina ni diésel). Se
puede utilizar agua. Se deben agregar reductores de tensién
superficial a las soluciones de agua. Se pueden usar suspensiones en
aerosol premezcladas.

b) Concentracién de particulas: la concentracion de las particulas
fluorescentes humedas debe oscilar entre 1.2 y 2.4 ml/100 ml de
suspension, medida con un tubo de centrifuga durante 60 minutos
para medio base solvente o 30 minutos para medios base agua. La
concentracion de particulas debe verificarse antes del cao ignzo de
un trabajo, y al menos cada 8 horas a partir de entonces:§*

c) Contraste: las particulas deben tener un alto coqk v , la
superficie a inspeccionar. Se puede aplicar una pinteta de_co
no magnética sobre superficies sin recubrimiento

contraste de particulas. La pelicula de contraste debe!s8FmtymigEra-" No.
. Este documento pertenece a Truespect S.A. de C.V. Su reproduccidn solo procede con la autorizacion escrlta (5‘& Ie’@ﬁém@LADA
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solo lo suficiente para contrastar con las particulas. En cualquier caso,
el recubrimiento de contraste no debe exceder 0.002” (2 mils).

6.4.3 Particula seca visible

a) Contraste: las particulas deben tener un alto contraste con la
superficie a inspeccionar. Se puede aplicar una pintura de contraste
no magnética sobre superficies sin recubrimiento para mejorar el
contraste de particulas. La pelicula de contraste debe ser muy ligera,
solo lo suficiente para contrastar con las particulas. En cualquier caso,
el recubrimiento de contraste no debe exceder 0.002” (2 mils).

b) Tamafios de particulas: las particulas secas deben cumplir con los
requisitos de API RP 5A5 y ASME.

6.5 Requisitos de calibracion de equipos

6.5.1 Los siguientes equipos deben calibrarse en intervalos no mayores a 6
meses o0 cuando se sospeche de un mal funcionamiento o se tenga duda
de la precision del equipo.

a) Yugo de Corriente Alterna

b) Bobinas fijas (deben tener marcado el nimero de vueltas).
c) Medidor de luz visible

d) Medidor de luz negra

calibracion vigente, debe mantener copia del certificado de calibracion

2 El inspector debe verificar que los equipos cuenten con etiqueta de
en el sitio de trabajo.

6.5.2 El medidor gauss analdgico usado para determinar la polaridad del campo
residual en el extremo de cada conexién debe calibrarse anualmente.

6.5.3 El bloque de prueba de 10 Ib debe estar serializado y tener.

6.5.4 Los yugos deben ser verificados en su capacidad de I
de su uso.

. Este documento pertenece a Truespect S.A. de C.V. Su reproduccién solo procede con la autorlzauorgéa'i’a & Qerente de QHSE.
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a) El yugo debe ser capaz de levantar la barra de 10 libras con la
separacion de polos perpendicular a la agarradera del yugo. No esta
permitido usar el yugo con una apertura entre polos mayor a esta
distancia.

b) El yugo no debe ser usado con separacion entre polos menor a 2”.

6.5.5 La bobina de corriente directa debe ser de al menos 1200 amperes — vuelta
por cada pulgada de diametro del componente a examinar. Las bobinas
deben ser verificadas cada 6 meses como se indica en el procedimiento
TR-OPE-PR-02-IT-02. Cada extremo de la bobina debe estar marcado
como (+) o (-) segun corresponda, la determinacion de la polaridad se debe
determinar usando un medidor gauss analogico.

6.5.6 Requisitos de verificacion del sistema de inspeccion

a) Independientemente de la técnica utilizada, se debe utilizar una
laminilla Castrol para verificar el desempeiio del sistema, la
sensibilidad y la direccién del campo.

b) La laminilla Castrol se debera usar al menos una vez por cada diez
areas similares inspeccionadas. Cuando esté en uso, se deben
observar las tres indicaciones de la laminilla Castrol.

c) Lalaminilla se debe colocar en la posicion mas desfavorable del area
de interés, por ejemplo: el diametro interno del pifidn o la superficie
del boreback de la caja.

6.6 Requisitos generales de inspeccion

6.6.1 La inspeccién con particulas magnéticas secas no debe realizarse en
condiciones de viento o lluvia, la inspecciéon se debe realizar solo sobre
superficies secas.

6.6.2 Sila pieza a examinar tiene un campo magneético residug

. Este documento pertenece a Truespect S.A. de C.V. Su reproduccion solo procede con la autorizacion escrita del Gerente de QHSE.
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6.7 Requisitos de temperatura

6.7.1 Latemperatura de la suspension de particulas magnéticas no debe exceder
43°C (110°F). La superficie de examinacion no debe exceder 57°C (135°F).
La temperatura de la suspension y de las piezas a examinar debe estar
dentro de £ 14°C (£25°F).

Las piezas expuestas a temperaturas altas o muy frias deben

normalizarse a la temperatura ambiente para cumplir con los requisitos

é de este procedimiento. Puede ser necesario calentamiento o

enfriamiento para conseguir las condiciones apropiadas de trabajo.

Piezas recién soldadas no deben enfriarse con agua u otro medio que
pueda acusar temple.

6.8 Proceso deinspeccion

6.8.1 Técnica 1A — Método visible humedo: Un campo magnético longitudinal
puede ser inducido por medio de un Yugo de Corriente Alterna. Se debe
seguir la siguiente secuencia para la inspeccion:

1 \ Verifique que los equipos y consumibles a utilizar tengan certificados vigentes

5 Verifigue que la descripcion e identificacibn de los componentes a examinar
coincidan con la orden de trabajo.

3 \ Verifique y registre condiciones de iluminacion y temperatura.
Verifique la direccion e intensidad del campo magnético con una laminilla Castrol
usando particula visible himeda.

5 Aplique una ligera capa de tinta de contraste sobre la superficie a examinar, solo
lo suficiente para ocultar el color de la superficie de prueba.

6 \ Ajuste los polos del yugo para maximizar el contacto con la superficie de prueba.

Active el yugo y aplique las particulas magnéticas por medio de espray entre los
7 | polos del yugo, permlta al menos 3 segundos para la formamon de ipgigaciones.

\ Inspeccione la superficie y desactive la corriente eléctrica.

© o

\ Posicione el yugo en otro punto y repita los pasos 5 a 8.

(TROL ADA No. (@)

. Este documento pertenece a Truespect S.A. de C.V. Su reproduccién solo procede con la autorlzauon@@?\ﬁ &m de QHSE.
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Notas:

a) Para inspeccién de soldaduras, el yugo debe ser posicionado
aproximadamente 45° con respecto al eje de la soldadura, con la
soldadura al centro de los polos del yugo. La segunda magnetizacion
debe ser realizada aproximadamente a 90° con respecto a la primera.
La inspeccion debe ser progresiva a lo largo de la soldadura con cada
nuevo movimiento incidiendo con la ultima posicion del yugo. La
progresion debe asegurar un suficiente traslape para cubrir el 100%
de la superficie de prueba a la sensibilidad requerida.

b) Lainspeccion de superficies grandes puede ser realizada en cualquier
patrén aleatorio previendo que la primera y la segunda magnetizacion
estén orientadas 90° una con respecto a la otra y el area completa de
inspeccion sea cubierta con un apropiado traslape del patrén de
inspeccion. Se puede usar una sola direccion de magnetizacioén con
yugo en caso de que esta técnica sea usada como complemento a la
inspeccion con bobina, con la intencion de examinar con dos
direcciones de campo magnético.

6.8.2 Técnica 1B — Método visible seco: Un campo magnético longitudinal puede
ser inducido por medio de un Yugo de Corriente Alterna. Se debe seguir la
siguiente secuencia para la inspeccion:

'_\

\ Verifigue que los equipos y consumibles a utilizar tengan certificados vigentes.

Verifigue que la descripcion e identificacion de los componentes a examinar
coincidan con la orden de trabajo.

3 \ Verifique y registre condiciones de iluminacion y temperatura.

Verifique la direccion e intensidad del campo magnético con una laminilla Castrol

4 ; . .
usando particula visible himeda.

5 De ser necesario aplique una ligera capa de tinta de contraste sobre la superficie
a examinar, solo lo suficiente para ocultar el color de la superficie de prueba.

6 \ Ajuste los polos del yugo para maximizar el contacto con la sup ie de prueba
Active el yugo y aplique las particulas magnéticas por espolwdeeada entre los polos

7 | del yugo, permita al menos 3 segundos para la formacién pnes. De ser

8 \ Inspeccione la superficie y desactive la corriente eléctrica—

ACO

. Este documento pertenece a Truespect S.A. de C.V. Su reproduccién solo procede con la autogzggr} escrita del Gerente de QHSE.
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9 \ Posicione el yugo en otro punto y repita los pasos 5 a 8.

Notas:

a) Para inspeccién de soldaduras, el yugo debe ser posicionado
aproximadamente 45° con respecto al eje de la soldadura, con la
soldadura al centro de los polos del yugo. La segunda magnetizacion
debe ser realizada aproximadamente a 90° con respecto a la primera.
La inspeccion debe ser progresiva a lo largo de la soldadura con cada
nuevo movimiento incidiendo con la ultima posicion del yugo. La
progresion debe asegurar un suficiente traslape para cubrir el 100%
de la superficie de prueba a la sensibilidad requerida.

b) Lainspeccion de superficies grandes puede ser realizada en cualquier
patrén aleatorio previendo que la primera y la segunda magnetizacion
estén orientadas 90° una con respecto a la otra y el area completa de
inspeccién sea cubierta con un apropiado traslape del patron de
inspeccion. Se puede usar una sola direccion de magnetizacion con
yugo en caso de que esta técnica sea usada como complemento a la
inspeccidon con bobina, con la intencion de examinar con dos
direcciones de campo magnético.

c) Paralainspeccion de areas de recalques y cufias (Ver TH Hill DS-1)
el yugo de corriente alterna debe ser colocado de forma que se
puedan detectar discontinuidades transversales y tridimensionales. El
area de inspeccion debe incluir las primeras 36” desde el cono de la
junta lado pifidn y las primeras 48” desde el cono de la junta lado caja.
Si se observan marcas de cufias o de herramientas mas haya de 36”
0 48” se debe extender la inspeccion hasta el final de las marcas de
cufias o de herramientas. Esta inspeccion también aplica para otras
zonas criticas como recalque central de HWDP, areas de cufias y de
elevadores de Drill Collar, como sea especificado por el programa de
inspeccion.

3 deteccion de

d)
éado de forma

. Este documento pertenece a Truespect S.A. de C.V. Su reproduccion solo procede con la autorizacion escrita del Gerente de QHSE.
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6.8.3 Técnica 1C — Método fluorescente humedo: Un campo magnético
longitudinal puede ser inducido por medio de un Yugo de Corriente Alterna.
Se debe seguir la siguiente secuencia para la inspeccion:

1 \ Verifique que los equipos y consumibles a utilizar tengan certificados vigentes

5 Ve_rifique gue la descripcion e identificacion de los componentes a examinar
coincidan con la orden de trabajo.

3 \ Verifique y registre condiciones de iluminacion y temperatura.

4 Verifigue la direccion e intensidad del campo magnético con una laminilla Castrol

usando particula fluorescente himeda.
5 \ Ajuste los polos del yugo para maximizar el contacto con la superficie de prueba.

Active el yugo y aplique las particulas magnéticas por medio de espray entre los
6 | polos del yugo, permita al menos 3 segundos para la formacién de indicaciones.
De ser necesario elimine el exceso de particulas con un flujo ligero de aire.

7 \ Inspeccione la superficie con luz negra y desactive la corriente eléctrica.
8 \ Posicione el yugo en otro punto y repita los pasos 5 a 7.
Notas:

a) Para inspeccién de soldaduras, el yugo debe ser posicionado
aproximadamente 45° con respecto al eje de la soldadura, con la
soldadura al centro de los polos del yugo. La segunda magnetizacion
debe ser realizada aproximadamente a 90° con respecto a la primera.
La inspeccion debe ser progresiva a lo largo de la soldadura con cada
nuevo movimiento incidiendo con la ultima posicion del yugo. La
progresién debe asegurar un suficiente traslape para cubrir el 100%
de la superficie de prueba a la sensibilidad requerida.

b) Lainspeccion de superficies grandes puede ser realizada en cualquier
patrén aleatorio previendo que la primera y la segunda magnetizacion
estén orientadas 90° una con respecto a la otra y el area completa de
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c) Paralainspeccion de areas de recalques y cufias (Ver TH Hill DS-1)
el yugo de corriente alterna debe ser colocado de forma que se
puedan detectar discontinuidades transversales y tridimensionales. El
area de inspeccion debe incluir las primeras 36” desde el cono de la
junta lado pifidon y las primeras 48” desde el cono de la junta lado caja.
Si se observan marcas de cufias o de herramientas mas haya de 36”
0 48” se debe extender la inspeccion hasta el final de las marcas de
cufias o de herramientas. Esta inspeccion también aplica para otras
zonas criticas como recalque central de HWDP, areas de cufias y de
elevadores de Drill Collar, como sea especificado por el programa de
inspeccion.

d) Paralainspeccion del OD de la junta en drill pipe para la deteccion de
grietas por calor (heat checking) el yugo debe ser colocado de forma
gue puedan ser obtenidas discontinuidades longitudinales.

6.8.4 Técnica 2A — Bobina/Continuo/Fluorescente Humedo: Un campo
magnético longitudinal es inducido por medio de una bobina. Se debe
seguir la siguiente secuencia para esta inspeccion:

[ERN

] Verifique que los equipos y consumibles a utilizar tengan certificados vigentes.

Verifiqgue que la descripcion e identificacion de los componentes a examinar
coincidan con la orden de trabajo.

3 ] Verifique y registre condiciones de iluminacion y temperatura.

Verificar y registrar el volumen de asentamiento de la suspension de particulas
magnéticas humedas fluorescentes.

Las piezas por examinar deben ser lavadas y limpiadas, verificar que estén
libres de grasa, polvo o cualquier contaminante que interfiera con la inspeccion.

Determinar la polaridad en cada lado de la bobina y marcar (+ / -) segun
corresponda. Verifique que el amperaje de la bobina y su ndmero de vueltas
6 | sea el apropiado para inducir un campo magnético longitudinal de al menos
1200 amperes vuela por cada pulgada de diametro externo (OD) de la
conexion. a®

Use un medidor gauss para verificar la intensidad del campgmagme! i
\v:.'
cada extremo de cada pieza. Marcar la polaridad (+ / -) en cad pies “

TRUES
OL AD
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Colocar las piezas en la bobina de forma que se refuerce el campo magnético
8 | existente de la pieza (no opuesto), con la intencién de detectar imperfecciones
transversales (magnetizacion longitudinal).

Utilice una laminilla Castrol y coléquela sobre el didmetro interno de la pieza
9 |Para verificar el campo: active la bobina y al mismo tiempo aplique suspension
20B sobre la laminilla Castrol, inspeccione con luz negra para verificar la
formacion de indicaciones de la laminilla Castrol.

Si el campo magnético es el apropiado proceda con la activacion de la corriente
y con la aplicacion de las particulas magnéticas (campo activo), la corriente
10 | debe permanecer activa al menos 2 segundos después de la aplicacion de la
suspension. La suspension de particulas se debe aplicar sobre el ID y OD en
los 180° de la superficie superior.

Examine con luz negra las superficies rociadas con suspension de particulas
magnéticas, se debe usar un espejo para examinar la raiz de la rosca y otras
11 superf_icies_inaccesibles como éreag de sel!o. Sies ne_cesari_o retire la pie_:za de
la bobina sin tocar la superficie de inspeccion, con la intencion de examinar el
OD. Si se encuentra alguna imperfeccion esta debe ser marcada para su
posterior limpieza y reexaminacion.

12 Rotar la pieza 180°, realizar limpieza con trapo seco Yy limpiador SKC-2 en la
superficie superior (OD e ID).

13 | Repetir los pasos 6 a 12 hasta cubrir el area de inspeccién designada.

Notas:

a) Solo se deben usar bobinas de 13” de diametro interno para la inspeccion
de piezas con diametro externo de 6.5” y mayores. Para piezas con
diametro externo menor a 6.5" se debera usar bobina de 10" o 11" de
diametro interior. Verificando en cada pieza la intensidad de campo
magnético con laminilla Castrol.

6.8.5 Desmagnetizacion: Si el cliente lo requiere, se debe realizar
desmagnetizacion de los componentes examlnados conforme la
instruccion TR-OPE-IT-02. El cliente debe establecer g’ r de campo
residual minimo aceptable.

. Este documento pertenece a Truespect S.A. de C.V. Su reproduccion solo procede con la autorizacién escr&ée*ﬁammk NQ &M\)
cOoPlA
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6.9 Criterio de aceptacion

6.9.1 Se deben revisar las secciones aplicables de TH Hill DS-1 para aplicar el
criterio de aceptacion correspondiente. Para areas no cubiertas en el DS-
1, se pueden encontrar criterios de aceptacion adicionales en D00685901
y sus documentos de respaldo.

6.9.2 Se deben examinar todas las areas de interés en busca de grietas o
indicaciones similares.

a) Cualquier grieta sera motivo de rechazo.

b) Las piezas con indicaciones cuestionables deberan volverse a limpiar
y re inspeccionar. Una indicacion repetible serd motivo de rechazo.

c) Esta prohibido pulir las indicaciones. Informe cualquier hallazgo al
supervisor para su disposicion.

6.9.3 Todos los rechazos deben informarse de inmediato al responsable de la
pieza por parte del cliente.

6.10 Postlimpieza

6.10.1Una vez completada la inspeccion, el penetrante y el revelador se
eliminaran con agua o solvente. Si la inspeccion se realizé con penetrante
fluorescente se debe utilizar luz negra para verificar la eliminacion completa

de residuos.

7.0 REGISTROS.

TR-OPE-PR-02-FOR-001 Reporte de Inspeccién con Particulas Magnéticas Visibles
TR-OPE-PR-02-FOR-002 Reporte de Inspeccién de Particulas Magnéticas
TR-OPE-PR-02-FOR-003 | Reporte de Inspeccién para Herramientas Especiales
TR-OPE-PR-02-FOR-004 Reporte de Inspeccién con Particulas Magnép&iﬁ? Estabilizadores

Reporte de Inspeccion con Particulas Magng Para Herramientas

TR-OPE-PR-02-FOR-005
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TR-OPE-PR-02-T-03- Reporte de Inspeccién con Particulas Magnéticas a Estabilizadores
FOR-001

TR-OPE-PR-02-1T-03- . _ _ _

FOR-002 Reporte de Inspeccién con MPI y Dimensional a Herramientas
TR-OPE-PR-02-1T-03- Reporte de Inspeccion para Herramientas Especiales

FOR-003 P p p p
8.0 REVISION Y CAMBIOS

*Puede requerir una revisién antes si existiera una actualizacién de la norma de referencia

*Este documento debe ser revisado:

Anualmente

Cada tres arios

v

Cada dos afos

Cada Junta de Revision de
Gerencia

Otro Caso

Historial de Cambios.

Fecha

Revisién

Descripcion de la Revision

Elabor6 Autorizé
08/04/2020 00 Edicion Inicial Juan M Rangel Ing. Otoniel Arévalo H.
Mejorg gn el nu-mer.al 6.1 Edith Rojas Ing. Otoniel Arévalo H
(requisitos de limpieza)
02/07/2020 01 Calibracion de medidor gauss se
permltg anual por D.S_l' Juan M Rangel Ing. Otoniel Arévalo H
Se revisa procedimiento
conforme DS-1 Vol. 3 & 4 2020
01/07/2023 02 Revision del proceso, sin

cambios

Juan M Rangel

at

Ing. Otoniel Arévalo H.
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