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Viernes 3 de Junio de 2011

N° 39.976

Ministerio de Energia

Superintendencia de Electricidad y Combustibles

APRUEBA PROTOCOLO DE INSPECCION PARA PRODUCTOS DE
COMBUSTIBLES QUE INDICA

(Resolucion)

Num. 3.899 exenta.- Santiago, 30 de diciembre de 2010.- Visto: La ley N°
18.410, de 1985, Organica de la Superintendencia de Electricidad y Combustibles;
el DFL N° 1, de 1978, del Ministerio de Mineria, y sus modificaciones; el articulo
6° de la ley N° 20.416; el decreto supremo N° 160, de 2008, del Ministerio de
Economia, Fomento y Reconstruccion, aprobatorio del Reglamento de Seguridad
para las Instalaciones y Operaciones de Produccion y Refinacion, Transporte,
Almacenamiento, Distribucioén y Abastecimiento de Combustibles Liquidos, y la
resolucion exenta N° 1.600, de 2008, de la Contraloria General de la Republica.

Considerando:

1° Que de acuerdo a lo dispuesto en el articulo 3° N° 14, de la ley N° 18.410,
organica de la Superintendencia de Electricidad y Combustibles, corresponde a
ésta establecer las pruebas y ensayos, sefialadas en los protocolos, que deben
realizar los laboratorios o entidades de control de seguridad y calidad para otorgar
los certificados de aprobacion a los productos eléctricos, de gas y de combustibles
liquidos que cumplan con la normativa técnica vigente y no constituyan peligro
para las personas o cosas.

2° Que, segun lo preceptuado en el articulo 102°, del decreto supremo N° 160,
de 2008, del Ministerio de Economia, Fomento y Reconstruccion, todo tanque
instalado en superficie, una vez puesto en servicio, debe ser sometido a una
inspeccion periddica con el objetivo de detectar filtraciones, corrosiones u otros
fenomenos que pongan en peligro la resistencia y la hermeticidad del mismo, de
acuerdo a la norma bajo la cual fue disefiado o en base a normas extranjeras o
practicas recomendadas de ingenieria.

3° Que en la tramitacion del presente protocolo de ensayo se ha dado
cumplimiento a lo dispuesto en el decreto supremo N° 77, de 2004, del Ministerio
de Economia, Fomento y Reconstruccion, por lo que el mismo fue presentado a
consulta publica durante el periodo comprendido entre el 24/06/2010 y el 31/08/
2010, recibiéndose observaciones y propuestas que han sido analizadas y conside-
radas por esta Superintendencia en la confeccion del protocolo de analisis y/o
ensayos de seguridad definitivo.

Resuelvo:

1° Apruébase el protocolo de analisis y/o ensayos de seguridad denominado
““PC N° 111/2 Inspeccion de Tanques de Acero en Servicio, Instalados en
Superficie, para Almacenamiento de Combustibles Liquidos’’, adjunto a la
presente resolucion, para ser utilizado en la inspeccion periddica de los
productos de combustibles liquidos que en ¢l se mencionan.

2° El protocolo, individualizado en el resuelvo 1° precedente, entrara en
vigencia seis meses después de publicarse en el Diario Oficial la presente resolu-
cion. Su texto integro se encontrard en esta Superintendencia a disposicion de los
interesados, pudiendo ser consultado en el sitio web de este organismo fiscalizador
(www.sec.cl).

3° Los propietarios y/u operadores de tanques de acero en servicio, instalados
en superficie, interesados en utilizar el presente protocolo, antes de su entrada en
vigencia, podran hacerlo a través de un Organismo de Inspeccion, debidamente
autorizado por esta Superintendencia, de acuerdo a los procedimientos estableci-
dos para tal efecto.

4° Los Organismos de Inspeccion interesados en aplicar el presente protocolo
deberan, previamente, solicitar la respectiva autorizacion a esta Superintendencia.

5° Sin perjuicio de lo anterior, los Organismos de Certificacion y/o Inspec-
cion, que en la actualidad se encuentran autorizados por esta Superintendencia,
tanto para el Protocolo PC-103, de 1994, denominado ‘‘Tanques de Acero para
Almacenamiento de Combustibles Liquidos. Parte 1: Ensamblados en fabrica, de
capacidad hasta 90 m*”, asi como para el Protocolo PC-111, de 1996, denominado
“‘Inspeccion y/o Reparacion de Tanques de Acero para Almacenamiento de
Combustibles Liquidos, en Servicio’’, quedaran autorizados, para inspeccionar y
ensayar los tanques identificados en el punto 3 del Protocolo aludido en el resuelvo
1° de la presente resolucion (tanques de superficie ensamblados en fabrica), por un
plazo de doce meses, desde la fecha de la publicacion de la misma.

6° Asimismo, aquellos Organismos de Certificacion y/o Inspeccion, que a la
fecha cuentan con acreditacion vigente, otorgada por el Instituto Nacional de
Normalizacion (INN) para certificar y/o inspeccionar tanques verticales construi-
dos in situ, quedaran autorizados para inspeccionar y ensayar dichos tanques por
el mismo plazo aludido en el resuelvo 5° precedente.

7° Los Organismos de Inspeccion que califiquen dentro de los casos aludidos
en los resuelvos 5° y 6° precedentes, interesados en desarrollar actividades de
inspeccion mediante la aplicacion del Protocolo PCN°111/2, previo a la aplicacion
de dicho protocolo, deberan comunicar tal hecho a este 6érgano fiscalizador.

8° Los tanques de acero en servicio, instalados de superficie, existentes a la
fecha de emision de la presente resolucion, y que no cumplen el requisito normativo
establecido en el punto 3.2 del Protocolo en comento, excepcionalmente, y por un
plazo de 24 meses, desde la fecha de la publicacion de la presente resolucion,
podran ser inspeccionados por los Organismos de Inspeccion, sin que dicho
requisito sea causal de rechazo.

Anotese, notifiquese y publiquese.- Luis Avila Bravo, Superintendente de
Electricidad y Combustibles (S).

PROTOCOLO DE ANALISIS Y/O ENSAYOS DE PRODUCTOS DE
COMBUSTIBLES LIQUIDOS
PCN°111/2:
PRODUCTO/ACTIVIDAD: INSPECCION DE TANQUES DE ACE-
RO EN SERVICIO, INSTALADOS EN
SUPERFICIEPARA ALMACENAMIEN-
TO DE COMBUSTIBLES LiQUIDOS.
NORMATIVA DE REFERENCIA: NormaUL 142, ““Steel Aboveground Tanks
for Flammable and Combustible Liquids’’,
7th. Editions, April 1993; BS 2594:1975,
“‘Specification for Carbon Steel Welded
Horizontal Cylindrical Storage Tanks’’,
August 1975; Norma API Std 653, ““Tank
Inspection, Repair, Alteration, and Recons-
truction’’, 4ta Edicion Adenda 1 agosto de
2010 y decreto supremo N° 160, de 2008,
del Ministerio de Economia, Fomento y
Reconstruccion.

FUENTE LEGAL: Ley N° 18.410.

I.  Objetivos y Alcance

El presente protocolo tiene por objetivo establecer los analisis y/o ensayos que
los organismos de inspeccion deben realizar para verificar que los tanques de
acero destinados al almacenamiento de combustibles liquidos en uso, insta-
lados en superficie, cumplan con los requisitos de disefio y construccion.

II. Analisis y/o Ensayos
1. Condiciones previas a la inspeccion del tanque.

El organismo de inspeccion debe verificar que el solicitante, propietario u
operador del mismo, entregue el tanque para su inspeccion, libre de gases,
vaporizado y lavado. Ademas, el tanque se debe encontrar limpio en toda su
superficie exterior, especialmente en las zonas de soldaduras (25 mm a cada
lado de ésta).

Ademas, debe verificar la existencia de certificados de fabricacion, de
inspecciones previas, inscripcion en la Superintendencia, registro de repara-
ciones y modificaciones.

2. Pruebas y verificaciones generales

Sedeben inspeccionar visualmente todas las soldaduras del tanque, el que sera
aprobado si por medio de esta inspeccion se determina lo siguiente:

a) Queno existe presencia de crateres, fisuras o golpes de arco en los puntos
adyacentes a las soldaduras.

b)  Que el socavamiento maximo para uniones soldadas a tope, no exceda
los limites méaximos de 0,4 mm para soldaduras de boquillas, pasos de
hombres, aperturas de limpiezas e insertos permanentes.

¢) La porosidad de la superficie no debe superar una frecuencia de un
cluster o nido de poros (unos o mas poros) por cada 100 mm de longitud
de soldadura, y su diametro no debe superar los 2,5 mm.

3. Pruebasy verificaciones para tanques ensamblados en fabrica

Los organismos de inspeccion deben realizar las siguientes verificaciones:



v

DIARIO OFICIAL DE LA REPUBLICA DE CHILE

N° 39.976 Viernes 3 de Junio de 2011

Cuerpo I - 41

3.1 Registrar la identificacion del tanque, de acuerdo a la informacion
disponible en la placa de identificacion del tanque, cotejando dicha
informacion con lo establecido en el articulo 94° del DS 160/2008, o la
disposicion que la reemplace.

3.2 Comprobar que el tanque cuenta con certificado de fabricacion y placa
de certificacion, debiendo existir total correspondencia entre ambos.

3.3 En caso que el tanque a inspeccionar haya sido sometido a reparacion,
la maestranza que realizo las reparaciones debe contar con calificacion
vigente.

3.4 Inspeccionar exteriormente el tanque para detectar areas corroidas,
abolladuras u otras condiciones que puedan afectar la resistencia del
tanque.

3.5 Lainspeccion se debe extender a los elementos estructurales de apoyo 4.4
del tanque; para ello debe efectuar ensayos con particulas magnetizables
y/o liquidos penetrantes.

3.6 Inspeccionar interiormente el tanque para detectar la existencia de areas
corroidas y estado de las soldaduras.

3.7 Los espesores del tanque deben cumplir con los minimos estipulados en

la norma de disefo. Para estos efectos en el manto del tanque se debe
medir 4 puntos ubicados en el eje vertical y horizontal de cada uno de los
anillos que lo conforman. En los cabezales del tanque se debe medir 8
puntos, distribuidos en dos diametros perpendiculares entre si. En los
cabezales fabricados por sectores, se debe medir a lo menos un punto por
cada sector.
Si en algunos de estos puntos de medicidn, el espesor es inferior al
nominal, se deben medir puntos adicionales, alrededor del punto objeta-
do para verificacion del cumplimiento. Todos los espesores medidos
deben quedar registrados en el informe correspondiente que muestre la
ubicacion de cada punto.

3.8 El buen estado de las uniones de soportes y refuerzos; los hilos de las
coplas y niples; las conexiones de tuberias y niples, incluyendo las
tuberias de llenado y los venteos.

3.9 Realizar un ensayo de hermeticidad al tanque de acuerdo con el Cédigo
Asme, Seccion V, Edicion 2010.

4. Pruebas y verificaciones para tanques verticales construidos in situ

4.1 Paradeterminar la condicion del manto externo del tanque o el techo se
podra remover el aislamiento s6lo en aquellas areas que requieran ser
inspeccionadas.

4.2 Sedeben verificar visualmente los componentes del sistema de puesta a
tierra del tanque, tales como las derivaciones o conexiones de cables.

4.3 Inspeccion del Techo:

Se debe verificar la integridad mecénica del techo y su sistema de
soporte, mediante una inspeccion visual.

Aquellas placas que presenten corrosion, deben ser medidas para deter-
minar  si cumplen con el espesor minimo exigido por la norma de

b. Techos Flotantes.

La inspeccion del techo debe efectuarse de acuerdo al criterio de
disefio establecido en la norma de construccion, tanto para techo
flotante externo como interno.

Se debe inspeccionar visualmente a fin de detectar fallas, como
grietas o perforaciones en planchas y en las balsas. En caso de
existir estos defectos el tanque debe ser rechazado.

En caso de corrosion por pitting se debe evaluar caso a caso, segin
la tasa de corrosion, para determinar la probabilidad de que el
pitting atraviese la zona afectada antes de la proxima inspeccion.
En tal caso, el tanque debe ser rechazado. También deben ser
evaluados los sistemas de soporte, el perimetro de los sellos del
techo flotante y los accesorios, tales como escaleras rodantes sobre
el techo, sistemas antirotacion, sistemas de drenaje y sistemas de
venteos, a fin de constatar que mantienen su integridad.

Inspeccion del Manto:
a) Espesor de Control del Manto.

Se debe determinar el espesor de control de cada anillo del manto,
para verificar su integridad mecanica, esto en base al espesor
remanente del mismo y las tasas de corrosion.

La determinacion del espesor de control de cada anillo del manto
se debe realizar segun el procedimiento prescrito en el punto 4.3.2
““Actual Thickness Determination’” de la Norma API Std 653,
citada previamente.

Ademas, se deben considerar las siguientes cargas, segin corres-
ponda, aplicando la norma de construccion: Cargas de viento que
promuevan la flexion o volcamiento; cargas sismicas; operacion a
temperaturas sobre 90°C; vacio que promueva la presion externa;
cargas externas causadas por las tuberias, equipos y accesorios
montados al tanque, y cargas debido al asentamiento del tanque.

b.  Espesor Minimo del Manto.

Se debe determinar el espesor minimo de las placas del manto del
tanque para mantenerse en servicio, aplicando el procedimiento
prescrito en el punto 4.3.3 ““Minimum Thickness Calculation for
Welded Tank Shell’’, de la Norma API Std 653.

c.  Otras verificaciones.

Ademas, se deben evaluar los indicios de corrosion en elementos
tales como atiesadores del manto (Shell stiffeners) y vigas de viento
(wind girders).

Se debe evaluar el estado de la soldadura en las uniones del manto,
asi como en las del manto-fondo.

Se deben revisar detalles como extensiones de refuerzos, espacia-
miento de la soldadura y espesor de los componentes (placas de
refuerzo, cuellos de boquillas, flanges y tapas).

Se deben evaluar las deformaciones del manto, tales como pérdida
deredondez, zonas pandeadas, areas planas y uniones soldadas. Las
deformaciones deben ser evaluadas individualmente para determi-
nar si son consideradas aceptables para continuar el tanque en
servicio.

Se deben evaluar y analizar defectos tales como grietas o lamina-
ciones para determinar su naturaleza y extension.

disefio. 4.5 Inspeccion de Fondo
E:;igagfizgtgé s6e 4(??;?1(\11(%{, f)sgizz?égcrag:ﬁz&?;gﬁzgﬁCle a exami- El organismo debe verificar que el espesor de las placas de fondo cumpla
En el caso que las placas del techo estén corroidas y con un espesor con lo establecido en la Tabla I siguiente:
promedio menor de 2,28 mm (0,09") en cualquier area de 645 cm? Tabla 1. Espesor Minimo de Placas de Fondo.
(100"), o las placas del techo tengan orificios que las atraviesen, el
tanque debe ser rechazado. E -
spesor minimo de placas del
Tipo de fondo fondo
a. Techos Fijos (incluye domos de aluminio). Fondo de tanque disefiado sin deteccién o contencion de ,
filtraciones de fondo. 2,54 mm (0,1)
Se deben inspeccionar visualmente las partes del soporte del techo, Fondo de tanque disefiado con sistema de deteccion o 1,29 mm (0,05")
tales como vigas, columnas y junta débil techo - manto. contencion de fitraciones de fondo. ' '
Deformaciones (tal como columnas desalineadas o fuera de plo- Fondo de tanque reforzado con revestimiento (lining), de
mo), areas corroidas y dafios de los constituyentes del soporte del espesor mayor a 1,29 mm Q{:Oggé de acuerdo a la norma API 1,29 mm (0,05”)
techo, sera motivo de rechazo. -
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Asentamiento del Tanque.

La evaluacion del asentamiento del tanque se debe realizar a través
del procedimiento prescrito en el Apéndice B ‘‘Evaluation of Tank
Bottom Settlement’’, de la Norma API Std 653, debiendo conside-
rarse los criterios de aceptacion y rechazo indicados en esa norma.

Espesor Minimo de la Placa Anular.
Evaluar el espesor minimo de la placa anular del fondo del tanque,

la que debe cumplir los requerimientos establecidos en las tablas 2
y 3 siguientes:

53

54

55

d) Solo por razones fundadas, las cuales deben quedar registradas en
el informe de inspeccion, se podra reemplazar esta prueba por los
métodos dispuestos en el punto 7.3.5 de la norma API 650 Eleven
edition, june 2007, Acidendum 2; November 2009, Weided Tanks
for Oil Storage.

Se debe realizar una prueba de hermeticidad con aire a presion en placas
de refuerzo o en insertos del manto, nuevos o modificados, de acuerdo
a lo descrito en la norma API 650, definida por la norma API 653 citada
en la normativa de referencia.

Verificar que los materiales usados en las reparaciones cumplen con los
requerimientos establecidos en la norma de disefio.

Verificar que el tanque que haya sido sometido a reparaciones cumpla
con los requisitos establecidos en la norma de disefio de los tanques, y
confeccionar los informes respectivos, incluyendo los métodos usados
y los ensayos efectuados.

Meétodos de inspeccion y su alcance

Tabla 2.
Para un tanque que contengan CL de Gravedad especifica < 1 y que requiera placa anular no
sélo por las consideraciones de cargas sismicas
Espesor® de placa en Esfuerzo® en el primer anillo del manto
el primer anillo (mm.) (MPa)
<170 <190 <210 < 230
ts19 4 5 5 7
19<t<25 4 5 8 9
25< 132 4 6 9 12
32<t<40 5 8 11 14
t>40 6 10 13 17

Fuente tabla 4-5 Norma API 653.

Espesor de placa se refiere al espesor de disefio.

Esfuerzos fueron calculados con la férmula [2.34 D(H-1)]/t.

Tabla 3.
Para un tanque que contengan CL de Gravedad especifica > 1 y que requiera placa anular no
solo por las consideraciones de cargas sismicas.
Espesor® de placa en Esfuerzo® en el primer anillo del manto
el primer anillo (mm.) (MPa)
<19 <210 <230 <250
t<19 6 6 7 9

19<t<25 6 7 10 11
25<t< 32 6 9 12 14
32<t<40 8 11 14 17
40<t<45 9 13 16 19

Los siguientes ensayos no destructivos que se sefialan deben ser aplicados
segun los criterios detallados a continuacion.

6.1 Ultrasonido.

e Cuando se coloquen placas de refuerzo para un accesorio (boqui-
llas, conexiones), o cuando se coloque una conexion ‘‘hot tap’’
soldada.

*  Enreparaciones de soldaduras de tope, las que deberan ser inspec-
cionadas completamente.
Estas también se pueden examinar por método radiografico.

*  Enreparaciones de soldaduras de filete, las que deberan ser inspec-
cionadas en toda su longitud.
Este tipo de soldaduras puede ser examinada por cualquiera de los
métodos no destructivos mencionados en este protocolo.

*  En reparaciones de la placa anular soldada a tope, después del

Fuente tabla 5-1 a de la Norma API 650
: Espesor de placa se refiere al espesor de disefio
Esfuerzos fueron calculados con la formula [4.9 D(H-0.3)]/t

c.- Inspeccion de Fundaciones

Se debe verificar en las fundaciones la ausencia de erosion, fisuras
o cualquier deterioro del concreto, iniciadas por calcinacion, ata-
que de agua subterranea, ataque de hielo o ataque de elementos
alcalinos o acidos.

La inspeccion de las fundaciones deben incluir, ademas, los pernos
de anclaje.

5. Inspeccion de reparacion

5.1

5.2

Para los tanques ensamblados en fabrica, en aquellos casos que la
reparacion incluya el reemplazo de planchas de acero, el organismo de
Inspeccion debera tomar y evaluar como minimo dos (2) radiografias, de
preferencia en los cruces de cordones de soldadura. La evaluacion de las
placas radiograficas, su longitud, placas adicionales de comprobacion,
extension de las reparaciones ocasionadas por el rechazo y demas
aspectos relacionados, se empleara el Parrafo UW-52 del Codigo Asme,
Seccion VIII, Division 1 de 2010.

Prueba Hidrostatica para estanques in situ.

a) Se debe realizar una prueba hidrostatica, por un periodo de 24
horas, en un tanque que ha sido sometido a reparaciones mayores,
las cuales estan definidas en el punto 3.18 de la API 653 de
referencia.

b) Laaltura de llenado del tanque para realizar la prueba hidrostatica
se debe realizar de acuerdo al procedimiento prescrito en el punto
12.3, Hydrostatic testing, de la Norma API Std. 653.

¢) Durante la prueba hidrostatica se debe evaluar el asentamiento del
tanque.

6.2

ultimo paso.
e En areas del manto donde placas traslapadas seran soldadas.
e Para realizar mediciones de espesores en fondos.

*  Los procedimientos de ensayos de ultrasonido deben cumplir las
exigencias descritas en los articulos 4y 5 delaseccion V del Codigo
Asme, Edicion 2010.

Particulas Magnetizables y Tintas Penetrantes.

*  Enlascavidades ocasionadas por el retiro de soldadura de placas de
refuerzos.

*  Ensoldaduras que unen cuellos de boquillas (nozzles) al manto, y
placas de refuerzo al cuello de la boquilla.

. Soldaduras de ensambles tratados térmicamente. El ensayo debe
realizarse después del tratamiento térmico pero antes de la prueba
hidrostatica.

*  Enlas cavidades ocasionadas por el retiro de soldaduras defectuo-
sas.

*  Entodaslassoldaduras de placas inserto (attachments), temporales
0 nuevas permanentes, para mantos fabricados con materiales de
los grupos IV, IVA, V o VI, clasificados de acuerdo a la norma de
disefio.

*  Paralas placas manto soldadas de espesor mayora 25,4 mm (1") se
debe examinar la superficie del lado opuesto al primer paso de
soldadura, una vez que el exceso de ésta sea removida.

*  En las soldaduras de fondo-manto que estaran bajo una placa
parche, considerando ademas 6" de longitud sobre cada lado.
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Enlaraizy paso final de la soldadura de placas parches al fondo en
la zona critica. Se entiende como zona critica la porcion del fondo
del tanque o la placa anular de 7,5 mm (3") comprendida entre el
borde interno del manto, medido radialmente hacia el interior.

En las areas de las placas del fondo reparadas con soldadura.
En las areas de las placas del manto reparadas con soldadura.

En las soldaduras de uniones de placas parche del manto soldadas
a traslape.

6.3 Caja de Vacio.

En soldaduras nuevas que unan manto con el fondo del tanque. El
ensayo debe ser realizado en toda su longitud.

Ademas, el primer paso debe ser inspeccionado aplicando aceite
ligero en su lado opuesto. El aceite debe permanecer al menos 4
horas (preferiblemente de noche).

En nuevas soldaduras de uniones del fondo. Cada uniéon debe ser
inspeccionada en toda su longitud.

Este punto también puede ser probado por medio de un trazador de
gas.

En nuevas soldaduras de placas de techo disefiados herméticos.

6.4 Radiografias.

a)

b)

Uniones verticales.

En uniones de dos placas nuevas del manto no se requieren mas
radiografias que aquellas requeridas en el protocolo de fabricacion.
En uniones de placas nuevas con placas ya existentes del manto se
debe radiografiar cada union.

Enuniones reparadas de placas manto existentes se debe tomar una
radiografia adicional en cada union.

Uniones Horizontales.

En uniones de dos placas nuevas del manto no se requieren mas
radiografias que aquellas requeridas en el protocolo de fabricacion.
En uniones horizontales, nuevas o reparadas, se debe tomar una
radiografia cada 50" de la union horizontal (esto no incluye la
interseccidon de uniones verticales con horizontales).

c) Intersecciones.

- En uniones de dos placas nuevas del manto no se requieren
radiografias adicionales, que aquellas requeridas en el protocolo de
fabricacion.

- En uniones de placas nuevas con placas ya existentes del manto, se
debe tomar una radiografia en cada interseccion.

- Se debe radiografiar cada interseccion que haya sido reparada.

- Las uniones nuevas entre materiales nuevos del manto (tanto
parciales como anillos completos o adiciones) necesitan ser exami-
nados solo por métodos radiograficos.

Si al realizar el ensayo radiografico se encuentran defectos, se
deberan radiografiar el 100% de las soldaduras reparadas. La
longitud minima de diagndstico debe ser 150 mm (67).

III. Criterios de aprobacion y rechazo

Para efectos de la calificacion de los tanques, los Organismos de Inspeccion
deben aplicar lo dispuesto en la Norma UL 142 y BS 2594 para aquellos
construidos en fabrica y la API 653 para los construidos in situ.

IV. Certificacion y Marcado.

a.

b)

El certificado de aprobacion de la inspeccidon de los tanques debe ser
acompafiado con los siguientes informes:

Informe de inspeccion visual interior.

Informe inspeccidn visual exterior.

Informe de radiografia.

Inspeccion por medio de particulas magnéticas y/o de liquidos penetran-
tes.

Informe sobre la medicidon de espesores.

Informe de hermeticidad.

Informe de cualquier otro ensayo que sea realizado (como por ejemplo,
caja de vacio, prueba de fuga, ensayo de ultrasonido).

Una vez aprobado el tanque, el Organismo de Inspeccion debe realizar
el marcado mediante la instalacion de una placa metalica, de material
compatible, soldada en todo su contorno, la que debera contener la
siguiente informacion: SEC PC 111/2-2010, numero de serie del tanque,
capacidad (m?®), Organismo de Inspeccion, nimero y fecha del certifica-
do de inspeccion.

En caso de rechazo del tanque, el organismo debera emitir un Informe de
Rechazo, e informar a la Superintendencia de Electricidad y Combusti-
bles segtin los plazos establecidos en la normativa vigente.
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CONCURSOS

Corte de Apelaciones de Antofagasta. Apertura
de llamado a inscripcion.- De conformidad con el
articulo 20 de la ley 18.118, y con el fin de renovar
integramente el Registro Especial de Martilleros Pi-
blicos Judiciales, se ha dispuesto abrir un término de
diez dias, a contar de la fecha de publicacién en el
Diario Oficial, para que los martilleros interesados se
inscriban y acrediten cumplir con los requisitos lega-
les. Los interesados que reunan las exigencias con-
templadas en los articulos 2°, 3°, 4° y 5° de la misma
ley, y que demuestren un ejercicio de tal actividad por
un lapso de dos afios consecutivos, deberan, ademas,
acompafiar un certificado de antecedentes para fines
especiales. Rol 20-2011. Formulario de Inscripcion
retirar en Secretaria de esta Corte. Mayor informacion
disponible en www.poderjudicial.cl.

Informacién sobre resoluciones ver: rol 20-2011
www.poderjudicial.cl.

Claudia Campusano Reinike, Secretaria (T).

Corte Suprema.- Se ha ordenado abrir concurso
en esta Corte Suprema, por el término de diez dias
contados desde la publicacion de este aviso en el

Diario Oficial, para proveer el cargo de Ministro de la
Corte de Apelaciones de Santiago, correspondiente a
la Segunda Categoria del Escalafon Primario, Grado
1V de la Escala de Sueldos del Poder Judicial, en la
vacante producida por fallecimiento de su titular,
sefor Victor Carlos Montiglio Rezzio.

Los interesados que retinan los requisitos exigi-
dos por el Coédigo Organico de Tribunales, para pos-
tular al cargo deberan presentar ante este Tribunal,
dentro del plazo antes senalado, su curriculum vitae,
declaracion jurada de los articulos 258 y 259 del
Codigo Organico de Tribunales y demas antecedentes
justificativos de sus méritos, conforme a lo dispuesto
en el Auto Acordado de esta Corte Suprema, de
veintiocho de diciembre de dos mil siete, que consta
en el Acta N°274 de esa misma fecha y, si correspon-
diere, la declaracion a que se refiere el Auto Acordado
de este Tribunal, de 23 de diciembre de 2008, que
consta en el Acta N° 304, de igual data y su modifica-
cion de fecha 30 de enero de 2009, consignada en el
ActaN°33-2009, de esa misma fecha, dentro del plazo
antes sefalado.

Rol Administrativo N°® AD-652-2011.

Demas requisitos constan en la pagina web del
Poder Judicial.- Rosa Maria Pinto Egusquiza, Secre-
taria.

Corte de Apelaciones de Antofagasta.- Llamase
a concurso, por el término de diez dias contados desde
la publicacion de este aviso en el Diario Oficial, para
proveer el cargo de Juez del Tribunal de Juicio Oral en
lo Penal de Calama, perteneciente a la Cuarta Catego-
ria del Escalafon Primario del Poder judicial, Grado
VI de la Escala de Sueldos del Personal Superior,
vacante por promocion de don Mauricio Antonio Chia
Pizarro.

Rol Administrativo N° 129-2011.

Los interesados deben acreditar el cumplimiento
de los requisitos legales.

Mayor informacion  disponible en
www.poderjudicial.cl.- Claudia Campusano Reinike,
Secretaria.

Corte de Apelaciones de Santiago.- Llamase a
concurso, por el término de diez dias contados
desde la publicacion de este aviso en el Diario
Oficial, para proveer el cargo de Juez del 1°
Juzgado de Familia de Santiago, perteneciente a
la Tercera Categoria del Escalafon Primario del
Poder Judicial, Grado V de la Escala de Sueldos
del Personal Superior, vacante por promocion de
don Darwin Eric Bratti Jorquera.

Rol Administrativo N° 981-2011.

Los interesados deben acreditar el cumplimiento
de los requisitos legales.



