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ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS — PRINCIPALES TECNICAS

DEFINICION:
TECNICAS DE ENSAYO QUE NO PRODUCEN

ALTERACIONES NI DETERIOROS A LAS PROBETAS, )
MUESTRAS O PIEZAS SOMETIDAS A EVALUACION.

. PRODUCCION

E CONTROL DE LA CALIDAD DE LA

F DESARROLLO DE PRODUCTO
B INSPECCION ESTRUCTURAL

MAS EMPLEADAS:
B LIQUIDOS PENETRANTES.

LAS TECNICAS ESTAN PENSADAS
PARA LA DETECCION DE DEFECTOS
SUPERFICIALES, SUBSUPERFICIALES

E PARTICULAS MAGNETIZABLES.
E ULTRASONIDOS.

B RADIOGRAFIA - GAMMAGRAFIA.

METALICOS.

DEFECTOS:

F FISURAS

E POROS

B INCLUSIONES
¥ RECHUPES.

Y DEL INTERIOR DEL VOLUMEN
ESPECIALMENTE EN MATERIALES

APARECEN COMO
RESULTADO DE
LOS PROCESQOS
DE FABRICACION.

NO SIEMPRE LA APARICION
DE UN DEFECTO IMPLICA LA
INUTILIDAD DE LA PIEZA O
LA NECESIDAD DE SACAR
DE SERVICIO UN EQUIPO.

LA INTERPRETACION
DE LA IMPORTANCIA
DE LOS DEFECTOS
ESTA ESTABLECIDA
EN LOS CODIGOS O
NORMAS DE FABRI-
CACION.




DEFECTOS TIPICOS INTRODUCIDOS DURANTE LOS PROCESOS
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DEFECTOS TIPICOS INTRODUCIDOS DURANTE LOS PROCESOS

Grietas
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LIQUIDOS PENETRANTES — ESQUEMA DE ENSAYO
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LIQUIDOS PENETRANTES — DOMO DE CALDERA ACUOTUBULAR
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LI'QUIDOS PENETRANTES — CALDERA HUMOTUBULAR - ARO DE
INOXIDABLE
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PARTICULAS MAGNETIZABLES
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PARTICULAS MAGNETIZAQBLES — TECNICAS DE MAGNETIZACIO N

ELECTROIMAN

FUERZA PORTANTE MiNIMA:
CORRIENTE CONTINUA: 22 KGF
CORRIENTE ALTERNA: 5 KGF*
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PARTICULAS MAGNETIZAQBLES - YUGO MAGNETIZDOR
OBSERVACION UV




PARTICULAS MAGNETIZABLES




PARTICULAS MAGNETIZABLES




PARTICULAS MAGNETIZABLES — RECIPIENTE A PRESION PARA A. COMPRIMIDO
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ULTRASONIDOS TECNICA DE PULSO - ECO

"Sin defectos Defecto Sin defectos

|

Tiempo —»

s

Intensidad
Intensidad
Intensidad

Transductor
1
. : Pulso
Mat:nal | y /’ tran;rr‘;itido
ulso
robar Y - -
P U‘ Defecto [L.—"] reflejado

UNA DDP (DIFERENCIA DE POTENCIAL), ELEVADA Y DE CORTO TIEMPO,
APLICADA AL CRISTAL DEL PALPADOR, SE TRADUCE EN HACES ULTRA-
SONICOS (ULTRASONIDOS) QUE SE PROPAGAN EN EL VOLUMEN DE

LA PIEZA. ESTE PICO DE EMISION SONORA SE DENOMINA PULSO DE
ENTRADA.

METAL AN

"

N-

INTERFASE

AIRE

HACES DE SONIDO
ATRAVIESAN EL METAL

ACERO: Vs=5740 m/s

AIRE: Vs=330 m/s
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ULTRASONIDOS

TECNICA DE PULSO - ECO

Donde haya una fisura o discontinuidad existe un gran cambio de impedancia acustica
(de medio solido a aire), produciendose una importante reflexion del haz, cualidad que
es aprovechada para desarrollar el método de ensayo. Los equipos son emisores y a la
vez receptores de haces ultrasonicos, y consecuentemente capaces de detectar
aquéllos cambios de impedancia.

“Sin defectos

Intensidad
Intensidad

Tiempo —»

Transductor

Defecto

Tiempo —>

Intensidad

Sin defectos

Material
a
probar \

U‘ Defecto

=

Pulso
"~ transmitido

| T
//

Pulso
reflejado

LA ENERGIA TOTAL REFLEJADA EN EL
FONDO DE LA PIEZA EMPRENDE UN CA-
MINO DE REGRESO HACIA LA ZONA DE
EMISION. A ESE CONJUNTO DE ULTRA-
SONIDOS SE LO DENOMINA ECO DE FON-
DO. LAS DISCONTINUIDADES, QUE A SU
VEZ REFLEJAN ENERGIA, SE DENOMINAN
REFLECTORES, FORMANDO SUS PRO-
P1OS ECOS.

PRUEBA ULTRASONICA DE PULSO ECO.
EL TIEMPO REQUERIDO PARA QUE UN
PULSO VIAJE A TRAVES DEL METAL,

SE REFLEJE DESDE UNA DISCONTINUI-
DAD Y REGRESE AL TRASDUCTOR, SE
MIDE MEDIANTE UN OSCILOSCOPIO
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ULTRASONIDOS TECNICA DE PULSO - ECO

Defecto

EL CRISTAL SE QUEDA A LA ESPERA DEL ECO,
ACTUANDO AHORA COMO RECEPTOR ENERGETICO,
LO TRADUCE EN UNA SENAL ELECTRICA QUE ES
AMPLIFICADA POR EL EQUIPO Y GRAFICADA EN LA
PANTALLA.
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Intensidad

ASi EXPUESTO EL METODO DE ENSAYO ES

VOLUMETRICO, ES DECIR QUE RESULTA APLI- LOS ECOS QUE APARECEN ENTRE EL
CABLE A LA DETECCION DE FISURAS EXIS- PULSO DE ENTRADA'Y EL ECO DE
TENTES EN EL INTERIOR DEL VOLUMEN DE FONDO SE CORRESPONDEN CON

LA PIEZA. DISCONTINUIDADES.
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ULTRASONIDOS — PALPADOR NORMAL

Cable de conexion’

Bobina _ ?

Arnorhguador
/'Crislol'

oscilador

Recubrimientos
meldlicos

o

Proteccian

Medicién de espesores
por ultrasonidos

Partes esenciales de un palpador. —
. >
HHi | | ‘ | En el caso del palpador normal, por partes

proporcionales es posible obtener la pro-
fundidad a la cual esté la fisura.
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Eescala alternativa de profundidad
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PALPADOR NORMAL — INDICACIONES DE DEFECTOS
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ULTRASONIDOS — PALPADOR ANGULAR

5 i ]

Cristal piezoeléctrico

Prisma de pléstico
Amortiguador

Protector metédlico o montura

Conexidn

M BN
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PALPADOR ANGULAR — INDICACIONES DE DEFECTOS

d dsy .1 . @ m Wk@ \@(D
5 L 7

€
S /w;;ki/
: ' \//'

% LA, A s D G(.glas tronsvefiol!s ’ ~
- \,[_— oo
Eé*\//l } g —'/ J ? s \-//
@ P S (

b) Unidn a solape.

b) En muestras planas. ¢) En tubos
(heterogeneidades transversales).

a) Unidén a tope. |
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PALPADOR ANGULAR — EXAMEN DE SOLDADURAS POR ULTRASON IDO

et ———

g) Tubuladuras.
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ULTRASONIDOS - INSPECCION VOLUMETRICA

ESTUDIO ESPECIFICO
POR ULTRASONIDO EN
EL DOMO DE UNA CAL-
DERA.

DELIMITACION DE LA
GEOMETRIA DE UN
DEFECTO (RECHU-

PE LAMINADO) DETEC-
TADO PREVIAMENTE.
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ULTRASONIDOS - MEDICION DE ESPESORES
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ULTRASONIDOS - MEDICION DE ESPESORES

RECIPIENTE A PRESION PARA AIRE COMPRIMIDO
MALLA — PUNTOS DE MEDICION



ULTRASONIDOS - MEDICION DE ESPESORES -MALLA
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RADIOGRAFIA - GAMMAGRAFIA

’ Test object

ENSAYO VOLUMETRICO

m Discontinuity

(cross section)
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GAMMAGRAFIA
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GAMMAGRAFIA

FIGURE 14. Dlagram of Type-2 Source Handling Device ShowlIng Operation
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‘ ANALISIS DE LAS PLACAS RADIOGRAFICAS — SOLDADURAS DE UN RECIPIENTE

A PRESION
Tanque | Solda | Posicion | Discontinuidades
. dura

1 C1 0-1 P-FM

1 C1 1-2 DL BN |

1 C1 2-3 IE

1 C1 3-4 Falta radiografia

1 C1 4-5 IE-P

1 C1 5-6 FP FR®

1 C1 6-7 P

1 C1 7-8 Falta radiografia

1 C1 8-9 IE - EA

1 C1 9-10 P

1 C1 10 - 11 | Falta radiografia

1 C1 11-12 P

1 C1 | 12-13 | DL- FT

1 C1 13 -14 FF

1 C1 15-16 P

ABREVIATURAS
EMPLEADAS
C = Corrosion
DL = Discontinuidad
lineal
E = Escoria
EA = Escoria alineada
IE = Inclusion de escoria
FF = Falta de fusion
FFT = Falta de fusidén
transversal
FM = Falta de material de
aporte
I = Inclusién
P =Poro
PA = Poros alineados
PR = Poros en racimo

“R” = Rechazado




