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CERTIFICADO DE ENTRENAMIENTO I

LIQUIDOS PENETRANTES — NIVEL 1 + 2

Se concede a:

MIGUEL ANGEL ESPINOZA MUNOZ

Por aprobar el curso realizado entre los dias 12 y 28 de marzo de 2026, con una duracion de 12 horas,

segln lo estipulado en SNT-TC-1A (2024) Tabla 6.3.1A y temario de ANSI/ASNT CP-105-2025.

Examen General . 8%
Examen Especifico : 90%
Examen Practico . 100%
Asistencia . 100%
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Fecha emisidn : 28 de marzo de 2026




Hoja 02 de 02 — Anverso.

TEMARIO CURSO ENTRENAMIENTO “LiQUIDOS PENETRANTES NIVEL 1+2”

Nivel 1

INTRODUCCION

¢Qué son las pruebas nodestructivas?

Antecedentes historicos

Falla de materiales

Clasificacién de las pruebas nodestructivas

Razones para el uso de PND

Factores para la seleccién de las PND

Clasificaciény certificacion del personalde PND
PRINCIPIOS DE LIQUIDOS PENETRANTES

Principios bdsicos

Antecedentes historicos

Aplicaciones

Limitaciones

Procedimiento bdsico para la inspeccién por liquidos penetrantes
Tipos de materiales penetrantes comerciales disponibles
Clasificacién de las inspecciones porpenetrantes
Mecanismo de penetracion

Propiedades fisicas de los penetrantes

Removedores yemulsificantes

Reveladores

PROCESO DE INSPECCION

Preparacion y limpieza de las superficiesinspeccionadas
Aplicacion del penetrante y tiempo de penetracion
Inmersion

Aerosol (aspersion)

Brocha

Tiempo de penetracién

Factores que afectan lapenetracion

Remocion del exceso depenetrante

Factores que afectan la remocién

Métodos de remocién

Secado

Aplicacion del revelador

Tiempo de revelador

Caracteristicas requeridas en los reveladores

Seleccion del revelador

Tipos de reveladores

Inspeccidn

Inspeccidn de penetrantes visibles

Inspeccion de penetrantes fluorecentes

Interpretacion y evaluacion de las indicaciones
Apariencia de indicaciones producidas en liquidos penetrantes
Limpieza posterior

SELECCION DEL PROCESO DE INSPECCION

Ventajas y limitaciones de los procesos de inspeccion
Penetrantes fluorescentes lavables con agua
Penetrantes fluorescentes postemusificables
Penetrantes fluorescentes removibles con solvente
Penetrantes visibles lavables con agua

Penetrantes visibles postemulsificables

Penetrantes visibles removibles con solvente
MATERIALES PENETRANTES

Penetrantes visibles

Penetrantes fluorescentes

Reveladores

COMPARADORES Y PANELES DE REFERENCIA

Bloque comparador de aluminio agrietado

Panel de prueba con superficie de niquel-cromo agrietada
Bloque comparador con identaciones superficiales que simulan fallas

APLICACIONES

Indicaciones por grietas

Grietas durante la solidificacion
Grietas durante el procesamiento del material
Grietas durante el servicio
Fundiciones

Soldaduras

Forjas

Piezas maquinadas y ensambles
Piezas no metdlicas

Inspeccion en campo y en servicio
DOCUMENTOS

Codigos, normas y especificaciones
Procedimientos de inspeccién
Reporte de resultados

Criterios de aceptacion y rechazo

Nivel 2

Principios Basicos

Procesos de los variados Métodos

Equipos

SELECCION APROPIADA DE LA TECNICA (I\/IETODO) DE LIQUIDOS PENETRANTES
Ventajas de los Métodos

Desventaja de los Métodos

INSPECCION Y EVALUACION DE INDICACIONES

General

Discontinuidades Inherentes de los materiales

Motivo de las Indicaciones

Apariencia de las Indicaciones

Tiempo de Aparicién de las Discontinuidades

Persistencia de las Indicaciones

Efectos de la Temperatura y de la Luz (Blanca o UV)

Efectos de Operaciones Superficiales (Granallado, Mecanizado, Etc.)
Secuencia Preferida para la Inspeccidn con Liquidos Penetrantes
Preparacion de la Pieza (Pre-Limpieza, pelado, etc.)
Factores que Afectan las Indicaciones

Pre-limpieza

Penetrantes Utilizados

Procesamiento Previo

Técnicas Utilizadas

Indicaciones de Grietas y porosidades

Indicaciones Especificas de la Forma del Material

Forjados, fundiciones, planchas, soldaduras y extrusiones
Evaluacion de las Indicaciones

Indicaciones Verdaderas, Falsas, Relevantes, No Relevantes
Control del Procesos

Control de Variables del Proceso

Materiales de Prueba y Mantenimiento

Procedimientos de Inspeccidn (Requerimientos Minimos)
Codigos y Estandares

Métodos / Procesos Aplicables

Criterios de Aceptacion

INSTRUCTIVOS BASICOS SOBRE EL METODO
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