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METODOS DE END DE MATERIALES METALICOS



INTRODUCCION

La Inspeccion de materiales metalicos se puede utilizar
utilizando distintos métodos de ensayos no destructivos. L a
eleccion del Meétodo a utilizar esta en funciénde los
requerimientos  técnicos indicados en las normas y/o
especificaciones de compra acordadas por el cliente.



METODOS DE ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS

-Inspeccion Visual (superficial)
-Inspeccion por Liquidos Penetrantes (superficial)

-Inspeccion  por Particulas Magnéticas (superficial vy
subsuperficial)

-Inspeccion Radiografica (volumétrico)

-Inspeccion por Ultrasonidos (volumétrico)



INSPECCION VISUAL

Es la Inspeccion basica y preliminar a todos los demas.

Consiste en una inspeccion a simple vista de las superficies
externas de la pieza.

Solo permite detectar discontinuidades superficiales
(hendiduras, corrosiones, deformaciones,...) gue Ssean muy
evidentes y localizables a simple vista

La aceptacion o rechazo de las discontinuidades detectadas
viene regulada por la norma correspondiente (ASTM, EN ISO

5817).



INSPECCION POR LIQUIDOS PENETRANTES

Es un método para detectar discontinuidades superficiales

FASES DEL ENSAYO:

-Limpieza superficial

-Aplicacion del liquido penetrante y tiempo de penetracion
-Eliminacion exceso de penetrante

-Aplicacion de revelador

-Evaluacion de indicaciones

Permite detectar pequefas grietas superficiales no detect asdas
por inspeccion visual.

La aceptacion o rechazo de las discontinuidades detectadas
viene regulada por la norma correspondiente (ASTM, EN ISO
23227).



INSPECCION POR PARTICULAS MAGNETICAS

Es un método para detectar discontinuidades superficiales y
subsuperficiales en componentes ferro magnéticos.

FASES DEL ENSAYO:

-Aplicacion de pintura

-Campo magnético (yugo electromagnético, bancada
estacionaria, electrodos de contacto .

-Aplicacion simultanea de particulas muy finas de hierro
-Las particulas se alinean formando una indicacion visible

Permite detectar pequefas grietas superficiales no detect asdas
por inspeccion visual y tambien subsuperficiales.

La aceptacion o rechazo de las discontinuidades detectadas
viene regulada por la norma correspondiente (ASTM, EN ISO
23278).



INSPECCION RADIOGRAFICA

Es un metodo para detectar discontinuidades superficiales y
volumetricas.

Se requiere un equipo de RX o Isotopo radiactivo para poder
emitir la radiacion que hara posible la impresion de la pelic ula
radiografica con las imagenes de las discontinuidades que
seran evaluadas. El proceso es idéntico al utilizado en la
radiografia médica convencional.

La aceptacion o rechazo de las indicaciones defectuosas vie ne
regulada por la norma correspondiente (ASTM, EN ISO 10675).



INSPECCION POR ULTRASONIDOS

Es un metodo para detectar discontinuidades superficiales y
volumeétricas al igual que la radiografia.

Se utiliza un equipo generador de ultrasonidos que transmit e
ondas ultrasonicas al material a inspeccionar mediante un
palpado .

Estas ondas al encontrarse en su camino con una
discontinuidad se reflejan y producen en la pantalla del equ Ipo
una indicacion en forma de eco que debera ser evaluada.

La aceptacion o rechazo de las indicaciones defectuosas vie ne
regulada por la norma correspondiente (ASTM, EN ISO 23279).






INSPECCION VISUAL - SOLDADURA

1. OBJETO E INTRODUCCION

La Inspeccion Visual es la base de los ensayo no destructivos, ya que
es el medio para interpretar los resultados de los otros END.

Para una correcta Inspeccion visual en soldadura finalizada sera
necesario realizar un preciso control dimensional, asi como la localizacion
de las indicaciones existentes para valorar si se consideran defectos
superficiales.
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2. APARATOS DE MEDIDA. DESCRIPCION Y MANEJO
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2. APARATOS DE MEDIDA. DESCRIPCION Y MANEJO

Imperfeccion

1ISO 68520-1-501
Mordedura

Imperfeccion

ISO 6520-1-502
Exceso de
sobreespesor
(soldadura a
tope)

INSPECCION VISUAL - SOLDADURA

Dimension Medicion

Dimension Medicion
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INSPECCION VISUAL - SOLDADURA

2. APARATOS DE MEDIDA. DESCRIPCION Y MANEJO

Imperfeccion

Dimension h

Medicion h

ISO 6520-1-5071
Falta de
alineacion entre
chapas

ISO 6520-1-5072
Falta de
alineacion entre
tubos
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INSPECCION VISUAL - SOLDADURA

2. APARATOS DE MEDIDA. DESCRIPCION Y MANEJO

Imperfeccion Dimension h Medicion z; (h=2z/-2)

SO 6520-1-512 N

Exceso de la T
asimetria de la | V
soldadura en
angulo 2
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2. APARATOS DE MEDIDA. DESCRIPCION Y MANEJO

Imperfeccion Dimension h Medicion a- h

ISO 6520-1-5213
Espesor de
garganta
insuficiente

Imperfeccidon Dimensién h

ISO 6520-1-5214
Espesor de
garganta
excesivo

N
[0

N"""é .,"‘.
\




SCI INSPECCION VISUAL - SOLDADURA

CONTROL & INSPECCION

2. APARATOS DE MEDIDA. DESCRIPCION Y MANEJO




SCl INSPECCION VISUAL - SOLDADURA

CONTROL & INSPECCION
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INSPECCION VISUAL - SOLDADURA

3. INSPECCION VISUAL SOLDADURA
El objetivo de esta inspeccion visual sera el de localizar defectos en superficie y

valorar si se encuentran en norma o son rechazables.

La zonas criticas de inspeccion seran la soldadura y la zona afectada
térmicamente.
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3. INSPECCION VISUAL SOLDADURA
Soldadura: zona resultante de unir dos piezas o dos partes de una misma pieza
mediante elevacion de la temperatura de las superficies a soldar, puestas en

contacto sin aportacion de material o con aportacion de alguna sustancia igual o
semejante a las piezas a unir.

La Zona Afectada por el Calor o térmicamente (ZAC/Z _ AT): es la region del
metal base que sufre ciclos de calentamiento y enfriamiento debido al aporte
térmico de la soldadura.

Defecto de Soldadura: discontinuidad de la soldadura que tiene un tamafo
mayor que el permitido por el codigo o norma que aplique en ese trabajo.
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3. INSPECCION VISUAL SOLDADURA

ZONA AFECTADA TERMICAMENTE
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3. INSPECCION VISUAL SOLDADURA
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3. INSPECCION VISUAL SOLDADURA
La norma europea UNE EN ISO 5817, facilita una guia sobre los niveles de calidad de

[as imperfecciones en las uniones soldadas por arco para todo tipos de acero, niquel,
titanio u sus aleaciones. Es aplicable a espesores superiores a 0,5 mm.

Se establecen tres niveles de calidad , de tal forma que permita su aplicacion a la mayoria
de construcciones soldadas. Se designan por las letras B, C y D. El nivel B corresponde a
la mayor exigencia sobre la soldadura finalizada.

Las imperfecciones mas usuales en superficie , las cuales trataremos seran las
siguientes:
» Grietas » Exceso de penetracion

e Picaduras — Poros

Faltas de fusién

Falta de Penetracion raiz .

Modeduras

Sobreespesor (sold. A tope) — Convexidad (sol. angulo)

Solapamiento
Falta de espesor
Asimetria
Garganta
Cebado de arco
Proyecciones
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INSPECCION VISUAL - SOLDADURA

FIG. 3 AGRIETAMIENTO LONGITUDINAL © CENTRAL

N'| Referencia | Desgnaci dela Observaciones t Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
150 6520-1:1998 | imperfeccion mm
D C B
I Imperfecciones superficiales
L1100 Gricta - 205 |Noadmisible No admisible No admisible
12 {104 Grieta de crdter - 205 | Noadmisible No admisible No admisible




3. INSPECCION VISUAL SOLDADURA

INSPECCION VISUAL - SOLDADURA

N° Referencia De‘signaciﬂn'de la Observaciones t Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
ISO 6520-1:1998 imperfeccion mm
D C B
13 {207 Picadura Medida méima devn porogisledon {053
- Soldadurasa tope 4<03s No admisibl No admisible
= soldaduras en dngalo d<03g
Medida méxima de un poro aisado en
- Soldadras a tope 3 |d<03smixSmn  |d<005,mix2mm  |Noadmisile
= Soldaduras ¢n dngulo d<030,mix3mm  {d<026 mix. 2mm




SCI INSPECCION VISUAL - SOLDADURA

3. INSPECCION VISUAL SOLDADURA

N i gzg‘ggg"% - B?i'lgp'::_';ii:ig; la Observaciones mtm Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
D C B
15 (401 Falt de fisign T No admisibl No admisibl No admisible
(usin incomplta)
Mictofalty de fusion | Detectable Unicamente mediants examen Adumisibl Admisible No admisible
microgrifico
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3. INSPECCION VISUAL SOLDADURA

N Referencia Designacién de la Observaciones ¢ Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
IS0 6520-1:1998 | imperfeccién mm
D C B
16 [4021 Falta de penetracion | Unicamente para soldaduras atopeporun  [>0,5  |Imperfecciones cortas: | No admisible No admisible
en laraiz solo lado 7<0,2 ¢t max. 2 mm

oy L
ZANNN <

Imperfecciones cortas: En los casos en que la soldadura tenga 100 mm de longitud o mas, las
imperfecciones se consideras cortas si, en los 100 mm que contengan el maximo de imperfecciones, la
longitud de las mismas es menor o igual a 25 mm.
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3. INSPECCION VISUAL SOLDADURA

INSPECCION VISUAL - SOLDADURA

N Referencia | Designacion de la Observaciones t Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
1S0 6520-1:1998 imperfeccion mm
D C B

1.7 |5011 Mordedura continua | Se requiere una. transicion gradual 0,5a3 |Imperfecciones cortas: | Imperfecciones cortas No admisible

5012 Mordedura No esta contemplada como imperfeccion h<0,2¢t h20,1¢
discontinua sistematica
>3 h<02t,max. Imm  |A<0,1¢ h<0,05¢,
méx. 0,5 mm méx. 0,5 mm
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3. INSPECCION VISUAL SOLDADURA

INSPECCION VISUAL - SOLDADURA

N* | Referencia | Designacin dela Observaciones t Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
180 6520-1:1998 imperfeccion mm
D C B
1.9 502 Exceso de Se requiere una transicién gradual 20,5 h<1mm+0,25b, méx. |[A<1mm+0,155, mix. |A<1mm+0,l5,
sobreespesor 10 mm 7 mm max. 5 mm
(soldadura a tope) b
|t =
§ N
1.14 |509 Desfondamiento Se requiere una transicion gradual 0,523 |Imperfecciones cortas: |Imperfecciones cortas: | No admisible
511 Falta de espesor h<025¢ h<0,1¢
= >3 Imperfecciones cortas: | Imperfecciones cortas: Imperfecciones cortas:
h<025¢ hL0,1¢ h<0,05¢
méx. 2 mm max. 1 mm max. 0,5 mm
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3. INSPECCION VISUAL SOLDADURA

INSPECCION VISUAL - SOLDADURA

Referencia | Designacion de la Observaciones Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
180 6520-1:1998|  imperfeccion
B
503 Exceso de h<1mm+0,25 5, h<1mm+0,15b, h<1mm+0,1 b,
convexidad é max. § mm méx, 3 mm
(soldadura en
ingulo)

ot
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3. INSPECCION VISUAL SOLDADURA.

INSPECCION VISUAL - SOLDADURA

N° | Referencia | Designacién de la Observaciones t Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
IS0 6520-1:1998 imperfeccion mm
D C B
LI |504 Exceso de 0,5a3 [A<1mm+0,65b h<lmm+0,3b h<lmm+0,1b
SIS >3 (A<lmm+105,  |h<Imm+06b, <l mm+ 025,
max. 5 mm max, 4 mm mix. 3 mm
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3. INSPECCION VISUAL SOLDADURA.

N* | Referencia | Designacion de la * Observaciones f Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
180 6520-1:1998 |  imperfeccion mm
D C B
113|506 Solapamiento b h 205 [h<02b No admisible No admisible

A
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3. INSPECCION VISUAL SOLDADURA

N Referencia Designacién de la ~ Observaciones ! Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
1SO 6520-1:1998 imperfeccion mm
D C B
1.16 {512 Exceso de asimetria| Cuando no se ha estipulado previamente una | > 0,5 h<2mm+0,2a h<2mm+0,15a h<1,5mm+0,154
de la soldadura en|soldadura en dngulo asimétrica
angulo

Z2
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INSPECCION VISUAL - SOLDADURA

3. INSPECCION VISUAL SOLDADURA

N° | Referencia | Designacion dela Observaciones t Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
IS0 6520-1:1998 imperfeccion mm
D C B
1.20 |5213 Espesor de garganta |No es aplicable a procesos con prueba de 0,5a3 Imperfecciones cortas: | Imperfecciones cortas: No admisible
insuficiente mayor penetracién £2<02mm+0,1la h<0,2 mm
>3 Imperfecciones cortas: | Imperfecciones cortas: No admisible
2203 mm+0,1a, h<0,3mm+0,]la,
méax. 2 mm max. 1 mm
1.21 |5214 Espesor de garganta | El espesor real de garganta de la soldadura |= 0,5 Ilimitado A<1mm+0,2a, A2<1mm+0,15aq,

excesivo

es demasiado grande

AN

NEN
V222235
N2

méax. 4 mm

max. 3 mm
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INSPECCION VISUAL - SOLDADURA

3. INSPECCION VISUAL SOLDADURA

N Referencia Designacién de la Observaciones t Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
IS0 6520-1:1998 imperfeccion mm
D C B
12601 Cebado del aeo . 205 | Pemnifido, i s propee | No admisil No admisile
dades del metal a soldar
10 8¢ ven afectadas
123|602 Proyecciongs (0 - 205 |La aceptacion depende de la aplicacibn (por ejemmplo, del material, e
salpicaduras) proteceion contra a cormosidn, )
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