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-Eldso de un material depende de ciertas propiedades

-

risticas que varios ensayos destructivos han

demostrado que posee.

Sin em
utilizac

pargo, no existe ninguna seguridad de que la pieza
a sea Igual a las ensayadas, en lo que respecta a las

propiedades mecanicas y a la ausencia de defectos.

Existen dos tipos de “Ensayos no Destructivos™:

s Aquellos utilizados para localizar defectos.

¢ Y los utilizados para determinar caracteristicas

dimens

Ionales, fisicas 0 mecanicas.

\./-\/ [ et /



-

—

~ Ensayos no destructivos para localizar Defectos

(4

Examen Visual

Tintas Penetrantes

Técnicas Radiograficas

~

Particulas Magnéticas

Ultrasonido

rRayos X

_Rayos y (gamma)

N



Examen. Visual

. Se pueden utilizar lentes magnificad
potencia.

|_upas Estereoscopicas, microscopio
con aditamentos fotograficos, usados para o
registros permanentes de los defectos, zona
variaciones estructurales. -7 K2

Estructuré 'de
la pieza

Reéplica >
metalografica
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\/~ QUIPOS PARA INSPECCION VISUAL
, REMOTA -

« ENDOSCOPIO RIGIDOS 4
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« ENDOSCOPIOS DE FIBRA OPTICA FLEXIBLE O FIBROSCOPIOS
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Tintaé Penetrantes »

— Es un método para detectar discontinuidades abiertas a la
superficie.

Las discontinuidades superficiales tales como grietas,
costuras, traslapes, laminaciones, o falta de adhesion son indicadas
por estos metodos. Son aplicables a la inspeccion en proceso, final y
de mantenimiento.

Los liguidos usados ingresan por pequeiias aberturas, tales
como fisuras o porosidades, por accion capilar. La velocidad y la
extension de esta accion dependen de propiedades tales como
tension superficial, la cohesion, la adhesion y la viscosidad.



Pasos a.seguir.para realizar el ensayo: oy

- 1. Las piezas a examinar deben ser limpias y de ~
_superficie seca.

2. Se pintan o impregnan con un liquido
fuertemente coloreado o fluorescente.

3. Pasados unos minutos de la operacion anterior, o
se limpia el excedente del liquido colorante o
fluorescente, con lo cual este habra quedado
retenido tan solo en la grieta o falla.

4. Se cubre la superficie examinada con revelador, ‘
generalmente blanco.

5. El revelador absorbe el colorante de la grieta, -
sefalandola nitidamemente.
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\/ Tintas penetrantes

Tintas —/
® comunes vistas con fluorescentes vistas
luz comdn con luz negra




BSE-R’{//ACION Y EVALUACION DE LAS—
INDICACIONES

* LIQUIDOS PENETRANTES COLOREADOS
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En la figura se observauna pieza
soldadaa una base, examinada
con liquido penetrante rojo.

Enla piezase distinguen
principalmente poros gruesos
(Pg). Mientras que en la union
soldada se destacan fisuras
anchas conectadas con cavidades
(FaC), porosfinos(Pf) y fisuras
finas(Ff).
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— Particulas Magneticas

e

El método de particulas magnéticas se basa en que toda —
particula ferrosa suceptible de ser magnetizada al entrar en contacto
con un iman se orienta de acuerdo con su repectiva polaridad y sigue
las lineas de fuerza del campo magneético.

Dichas lineas se interumpen tan pronto como en el cuerpo
principal se presenta alguna discontinuidad en forma de grieta. Tanto
sea superficial o subsuperficial, en sus inmediaciones, se producira
una acumulacion de particulas.
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. J " SINTESIS DEL METODO

POLOS

1jo magn

=lujo magnético.

tico &

(1) Lineas de fuerza paralelelas entre si

{2} Si hay una fisura, gran densidad de flujo
debera pasar por una seccién reducida

fisura \
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(6) las particulas indican la
presencia de una discontinuida
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(3} p = que en el resto de la pieza, parte del
flujo escapa y da lugar a un campo de fuga

flujo disperso %

POLOS POLOMN

{3} las particulas magnéticas son atraidas por

los campos de fuga
particulas

magqnéticas

{4} arrojamos particulas magnéticas sobre la
muestra
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-4 Ultrasonido ~—~

\Los/ultrasonidos se emplean en los ensayos no destructivos para -~
“ detectar discontinuidades tanto en la superficie como en el interior™
-de los materiales.

Los ultrasonidos son una forma de energia vibrante.
10 a 20.000 Hz ——ondas sonoras

> 20.000 Hz —— ultrasonidos
Parametros gue definen una onda ultrasonica

) \ e Longitud de onda A
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GENERANCION DE LAS ONDAS ULTRASONICAS

» Las ondas ultrasonicas se generan por el llamado efecto
piezoeléctrico.

« Si aplicamos una tension a una plaquita de material piezoeléctrico,
esta se contraera o se dilatara en funcion de la polaridad de la tension.

-+ e N,

Posicion 1 Posicion 2 Posicion 3



» SI se aplica una corriente
alterna, la plaguita se contraera o
se dilatara con la frecuencia,
obteniendose ademas ondas
ultrasonicas debido a la vibracion
del cristal.

 Cuando la plaquita es sometida a
una presion de sonido, genera una
— pequena tension eléectrica

N’

A la plaquita externa se la denomina Transductor N’
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_ Alenuacion
J Pérdida de energia que sufre el haz

ultrasonico. Es funcidén del elemento atravesado
por el haz.

Impedancia Acustica (Z)

Es la resistencia que opone un material al ser
atravesado por un haz ultrasénico.

2=y



 Siel haz atraviesa dos materiales de diferente impedancia
acustica, al llegar a la superficie de separacion una parte se
refleja y otra parte pasa.

S

« Si las impedancias acusticas de los diferentes materiales
son parecidas, la mayor parte del haz pasara de un material a
otro. En cambio si las impedancias acusticas son diferentes
pasara todo lo contrario.

material A ——
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rrocedimientos utilizados para ensayar

I
materiales con aparatos de ultrasonido




_ EXxisten estos procedimientos:

“*  Procedimiento de impulsos y sus ecos

DX Procedimiento de transmision



Procedimiento de Impulsos y sus ecos
Se utiliza un transductor que funciona

CQMO emisor y receptor. ‘

» Cuando un impulso es introducido en
un material homogéneo, este atravesara

todo el maerial hasta llegar a la \/\/\‘\/;.;-.;;
superficie opuesta, donde existe una | ‘

Inerfase (pieza-aire).

» SI la pieza tiene una discontinuidad, al | ‘
tener esta una impedancia acustica

distinta, constituye una interfase y el
Impulso es reflejado. \/\/\‘\/ ‘
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\P/ \ 4
\_/ edimiento de transmision

» Se utiliza en instalaciones automaticas

Nt

» La pieza se situa entre dos transductores

* Puede utilizar ondas pulsantes o continuas

« Se analiza la energia que es tranmitida a traves de la pieza
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RADIOGRAFIA.EI objeto del ensayo es obtener

~—" informacién sobre la macroestructura interna de un pieza -
0 componente.

-

S

Propiedades de interes de las radiaciones Xy :

e Se propagan en linea recta no siendo desviadas por campos
eléctricos ni por campos magnéticos

* lOnizan gases

» exitan radiacion fluorescente en ciertos compuestos quimicos.

« sensibilizan emulsiones fotograficas

» danan los tejidos vivos y no son detectados por nuestros sentidos

« atraviesan todos los materiales incluso los opacos a la radiacion
luminosa, sufriendo una absorcion o pérdida de energia en ~—r’
relacion a los espesores 0 dgnsidag del material atravesado
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VISIBLE
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+ EQUIPO DE RAYOS X

objetivo
vidrio haz de electrones

vacio

filamento

anodo Iy
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LLAVE DE BLOQUED

* CABLE

ﬁ ) PoRTA
/ EXTENSION DEL TUBO GLIA FUENTE

N

— TUED GUIAQ
MANGUERA DEL TELEMANDK

Un confeneder de proyeccion
(ef corte muestra el canal en §)
¥ sus componentes auxikares,

a S-shapnd model



Exposure container
Radioactive sealed source
Source holder

Remote control

Control cable and sheath
Projection sheath
Exposure head

Heserve sheath
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FIG. 6. Category [l gamma radiography apparatis.



Cuando los rayos atraviesan un material de estructura no uniforme,
que contenga defectos tales como grietas, cavidades, o porciones de
densidad variables, los rayos gque atraviesan las partes menos densas
del objeto son absorbidos en menor grado que los rayos que
atraviesan las partes mas densas.
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Compar_aci‘c')n/de la radiografia a base de rayos X y gamma

—
N

 El uso de los rayos X esta limitado a 9 pulg de espesor de acero,
mientras que los rayos gamma pueden usarse para espesores de hasta

10 pulg.

* Los rayos X son mejores que los gamma para la deteccion de
pequenos defectos en secciones menores a 2 pulg de espesor, los dos
poseen igual sensibilidad para secciones de unas 2 a 4 pulg.

 El método de rayos X es mucho mas rapido que el de los rayos
gamma y requiere de segundos 0 minutos en ves de horas.

 Debido a su menor dispersion, los rayos gammas son mas
satisfactorios que los rayos X para examinar objetos de espesores 0
variables.

» Para un espesor de material uniforme los rayos X parecen N’
proporcionar negativos mas cleyos_qu9 los gammas. Q) /
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Interpretacion de una radiografia

» Las porciones mas oscuras indican las partes menos densas

» Las porciones mas claras indican las partes mas densas

« Las cavidades de gas y solpladuras son indicadas por areas oscuras
circulares bien definidas.

» La porosidad por contraccion aparece como una region oscura, fibrosa
e irregular que posee un silueta indistinta.

« Las grietas aparecen como areas oscurecidas de ancho variable.

« Las inclusiones de arena estan representadas por areas grises 0 negras
de textura irregular o granular.

« Las inclusiones en las fundiciones de acero aparecen como areas
oscuras de silueta definida.



