ESTA LECCION DISCUTE LOS I1POS DF DFSCONTINUIDADES QUE SE PUEDE
EVALUAR CON LA PRUEBA DE PENETRANTE LIQUIDQ.

HAY-IEES_LEIEEQEiES#ﬁEﬂEEHLES DE DESCONTINUIDADES: lﬂHEEEﬂIE,
DE FIABORACICN, ¥ DE SERVICIO.

1. INHERENTE -- LAS DESCOMTINUIDADES QUE SE HALLAN EN METAL
DERRETIDO.

DESCOMTINUTDADES JNHEREMTES DE LA FORJA PERTENECEN AL
DERRETIMIENTO Y SOLIDIFICACION DEL LINGOTE. ANTES DE
HACER ZAMARRAS Y TOCROS.

DESCONT [NUJDADES DE LA FUNDICION PERTENECEN AL DERRETIMIENTC,
FUNDICION, Y SOLIDIFICACION DE UN ARTICULO FUNDIDO. POR LO
COMUN. SOM CAUSADAS POR VARIABLES INHERENTES COMO LAS AVANZAS
INCORRECTAS. TEMPERATURA DEMASIADA ALTA PARA VERTIR, Y GASES
ATRAPADOS,

2. DESCONTIMUIDADES DE FIABQRACION -- PERTENECEN A LOS FROCESOS
DE FABRICACION, COMO EL FRESADO. EL FORMADO, EL ESTIRAMLENTO
POR PRESION, EL RODAMIENTO. LA SOLDADURA. L TRATAMIENTO
TERMICO. Y EL PLANCHEADO.

3, DESCONTINUIDADES DE SERVICIQ -- PERTENECEN A LAS CONDICICNES
DE SERVICIO, COMO LA CORROSION CON ESFUERZO. LA FATIGA. Y
ERDSTON,

HAY QUE RECORDAR QUE SOLO SE PUEDE HALLAR LAS DESCONTINUIDADES QUE
SON ABIERTAS A | A SUPERFICIE CUANDO SE USA LA PRUEBA DE PENETRANTE
LIQUTDO,

SIM EMBARGD, DURANTE EL PROCESQO DE FABRICACION, MUCHAS DESCONTINU{DADES

QUE FRAN SUBSUPERFICIALES PUEDEN LLEGAR A LA SUPERFICIE CUANDO SE FRESA
0 SE MOLE EL OBJETO.

HAY OUIF RFCORDAR QUF TODA DESCONTIWUIBAD HO FS DEFFCTQ. CUALQUIERA
INDICACION QUE HALLA EL INSPECTOR SE LLAMA "DESCONTINUIDAD" HASTA QUE
SE PUEDE IDENTIFICARLA Y EVALUARLA Y DECIDIR SU INFLUENCIA AL SERVICIO
DE LA PARTE,
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LAS SIGUIENTES SON ALGUNAS DESCONTINUIDADES TIPICAS QUE SE DERE
RECONOCER CUANDQ SE HACE CUALQUIER PRUEBA NO DESTRUCTIVA. (PARA
ESTUDIAR ESTQ MAS, HAY QUE LEER EL TEXTO PI-4-1 DE GENERAL DYNAMICS.)

[ &S DESCONTINUIDADES ATRAPADAS EN E[ LINGOTE DURANTE £L PROCESO DE
FABRICAR EL ACERO PUEDEN CAUSAR MAS TIPOS DE DESCONTINUIDADES CUANDO
SE HACE UN ARTICULO DE ACERO.

HAY JRES TIPOS MAYORES DE
DESCONTINUIDADES DEL LINGOTE:

1. POROSIDAD -- CAUSADA POR GAS
ATRAPADQ EN EL METAL DERRETIDC.

2. INCIUSIONES NO HMFTAJICAS --
CAUSADAS POR IMPUREZAS
QUE ESTAN LHCLUIDAS
ACCIDENTALMENTE EN EL

TUB H
TaPA CARLIENTE
|

METAL DERRETIDO, ewstones 4= 107
3, IUBE.E.IEL -- CAUSADA :E-rﬂucgs :
PCR CONTRACCION AL PORISIDAD

CENTRD DEL LINGOTE
CUANDD SOLIDIFICA
EL METAL DERRETIDO,

POR LO COMUN, SE CORTA LA CIMA
DEL LINGOTE PARA QUJTAR LA "TAPA —
CALIENTE” DONDE ESTAN LA MAYORIA

DE ESTAS DESCONTINUIDADES, —
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CUANDD SE PROCESA EL LINGOTE PARA HACER ZAMARRAS Y TOCHOS, ES
POSIBLE QUE LAS DESCONTINUIDADES CAMBIEN SU TAMARD Y FDRMH

CURKDO SE APLANA EL TOCHO, LAS JNCIUSTONES MO METAIICAS PUEDEN
HACFR_UNA 1 AMINACION, LA TUBERIA Y LA POROSIDAD TAMBIEN PUEDEN

HACER UNAS LAMINACIONES, ASI:

LAMTNACTONES

CUANDO SF_RODEA UNA 7AMARRA PARR WACER ACFRO EN BARRAS. SE APRIETAN

LAS INCLUSIONES NO METALICAS, Y ESTAS DESCONTINUIDADES MAS LARGAS
Y MAS APRETADAS SE LLAMAN "STRINGERS".

INCLUSIOKES
NO METALICAS,

“STRIMGERS"
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K <EELiTa » - - - X -
LAS IRREGULARIDADES SUPERFICIALES PUEDEN HACER COSTURAS. LAS
COSTURAS SON CAUSADAS POR METAL DOBLADC A CAUSA DE RODEARLO EN |
UNA MANERA INCORRECTA O PORQUE HAY UNA GRIETA EN LA ZAMARRA, ASI:

GRIETA VISTA OE LA CIMA

TAMBIEN SE PUEDE TENER UNA COSTURA CUANDO SE HACE UNA BARRA
Wr -ﬁSI:

COSTURA

RODILLO ‘
-2
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HAY DNESCONTINUIDADES DE _FORJADURA CUANDO EL METAL ES MARTILLADO

0 APRETANC, POR LO EENERAL, CUANDO ESTA MUY CALIENTE,

UNA PARTE FORJADA OBTIENE FUERZA PORQUE EL FLUJO DEL GRANO

' TOMA LA FORMA DEL TROQUEL, ASI:

- HAY UNA SOLAPADURA DE FORJADURA CUANDO EL METAL EN LA SUPERFICIE
DE LA FORJADURA ES DOBLADO, POR LO GEKERAL. CUARDO SE APRIETA
TROZ0S DEL METAL ENTRE LOS TROQUELES. ASI:

TR \
/ a- =:__;‘ 5% ?;ti—'g—*h:'-_?? ‘t/ SOLAPACURA
/ %

UNA ES UNA RUPTURA CAUSADA POR EL
FORJAMIENTO CON TEMPERATURAS INCORRECTAS. PUEDEN SER
INTERNAS O ABIERTAS A LA SUPERFICIE. ASI:

@ g

FSTALLA INTERNA ESTALLA 0 GRIETA
{SUBSUPERFICIAL) IMTERYA (SUPERFICIAL)
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CUANDO SE VIERTE METAL DERRETIDO EN UN MOLDE Y SE LE DEJA SOLIDIFICAR.
SE PUEDE TENER ALGUNAS DESCONTINUIDADES TF FUNDICION,

CUANDO SE VIERTE METAL DEHRETIDD SOBRE METAL YA SULIDIFIE&DG
+ CAUSA UN "CDLD SHUT®, |

"eoLD SHUT™ - ABIERTA
A LA SUPERFICIE
(LISA}

METAL DEZRRETIDO

CUBNDO HAY EﬁNTRﬁEE[éN DESIGUAL EN SECCIONES LIGERAS Y PESADAS
DE LA MISMA FUNDICION, PUEDEN CAUSAR “DESGARRAS CALIEMTES” (GRIETAS
DE CONTRACCIONY, ASI:

SECCIGNES LIGERAS {PECUESAS)
SOLIDIFICAN Y CONTRAEN MAS,

RAPIDD QUE LAS SECCIQNES MAS
MOLDE PESADAS

DESGARRAS CALIENTES
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CUANDG NG HAY BASTANTE METAL DERRETIDO PARA LLENAR EL ESPACIO

QUE CREA LA CONTRACCION. HAY CAVIDADFS DE CONTRACCION, ESTO ES
SEMEJANTE A TUBERIA EN EL LINGOTE, -

METAL DERRETIDO .
: EN LA FUNDICION

_ FUNDICION
P Y SOLIDIFLCADA
Fa

CARQ DE

CAVIDAD DE
CONTRACCION

PUERTA

L& MICROCOMTRACCION ES UN GRUPO DE HUECOS PEQUEROS GQUE APARECEN A

LA PUFRTA DF A FUNDICTON, :
TAMBIEN PUEDE OCCURIR CUANDO EL METAL FLUYE DE UNA SECCION
LIGERA A UNA SECCION MAS GRUESA DE LA FUNDICION,

RUECOS SUPERFICIALES EM.1A SUPFRFICIF DF (A FUNDICTION CAUSADOS POR
GAS ATRAPADU (QUE VIENE DEL MOLDE) SE LLAMAN SOPLADURAS, SE HACEN
MUCHOS MOLDES DE ARENA, Y CUANDO HAY CONTACTO ENTRE EL METAL

DERRETIDO Y LA ARENA, EL AGUA EN LA ARENA FSCAPA COMO VAPOR,

Fl_GAS ATRAPANO TAMBIEN CAUSA LA PORCSIDAD. POR LO GENERAL, LA
PGROSIDAD ES SUBSUPERFICIAL, PERC PUEDE OCURRIR EN LA SUPERFICIE.
SESUN EL DISERC DEL MOLDE.
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CUANDO HAY
ESFUERZOS QUE PUEDEN HACER GRIETAS DE [A MO IENDA.

POR LO_GENERAL., ESTAS GRIETAS ESTAN A ANGULOS RECTOS A LA
" ROTACION DE LA RUEDA DE AMOLAR. :

» HAY

GRIETAS DE LA MOLIENDA

GRIFTAS DFt TRATAMIFNTO TERMICO SON CAUSADAS POR LOS ESFUERZOS QUE

HAY EN EL CALENTAR Y EL DFSCALENTAR DEL OBJETO., TAMBIEN. SI LAS
SECCIONES LIGERAS NG SF DFSCALIENTAN Al MISMD RATQ QUE LAS SECCIONES
MAS PESADAS, ESTAS GRIETAS PUEDEN OCCURIR. ESTAS GRIETAS NO TIEMEM
DIRECCION ESPECIFICA, POR LD GENERAL. EMPIEZAN EN ESQUINAS AGUDAS
QUE_SON PUNIOS DE CONCFNTRACION DF FSFLFRZO,

GRIFTAS NF FATIGA SON DESCONTINUIDADES DE SERVICIO QUE. POR LO GENERAL.
SON ABIERTAS A LA SUPERFICIE. DONDE COMIENZAN L0S PUNIOS DF CONCFNTRACION.
ESTAS SOLO EXISTEN DESPUES DE USAR FI ORJFTQ, PERO PUEDEN SER CAUSADAS
POR LA POROSIDAD, INCLUSIONES, U OTRAS DESCONTINUIDADES EN UNA FARTE
METAL QUE TIENE MUCHOS ESFUERZOS.

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

DESCONTINUIDADES DE 1A SOIDADUBA -- LAS SIGUIENTES SON TIPOS DE
DESCONTINUIDADES DE LA FABRICACION:

%_

GRIETAS —

(RATERES TRANSVERSAL E::::g::E;E%§§iffffffffffé%ﬁéfffﬁi::gj

s

LONGITUDINAL W

GRIETAS DE ESFUERZD

PORCS IDAD

INCLUSIONES DE
ESCORIA

INCLUSIONES DE
TUNGSTEND

FALTA DE
PENETRACION

FALTA DE FUSION
SOCAVACION
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Dentro de las clasificaciones de Inspector Visual, es el
Codigo ASME B&PVC Sec. Xl el que clasifica de una
manera mas completa las funciones segun los tipos de
Instalacion a inspeccionar, y lo hace de esta manera:

Inspector VT-1, cuyo documento de control es el la RP
No. SNT-TC-1A de la ASNT. A su vez esta regido por
el ASME B&PVC Sec. V Art. 1y 9.

Inspectores VT-2, VT-3 y VT-4 son controlados por

los documentos ANSI N45.2.6 y SNT-TC-1A.

Los examenes VT-1 son conducidos para detectar dis-
continuidades e imperfecciones en las superficies de
los componentes, incluyendo tales condiciones como
fisuras, erosion, corrosion o desgaste.

Los examenes VT-2 son conducidos para localizar evi-
dencia de fugas de componentes que retienen presion,
o fugas anormales de componentes con 0 sin sistemas
de recoleccion de fuga.
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Los examenes VT-3 son conducidos para determinar la
condicion general, mecanica y estructural de compo —
nentes y sus soportes (colgadores) por:

Partes flojas, particulas, productos de corrosion anor —
males, desgaste, erosion, corrosion y perdida de inte —
gridad en conexiones empernadas o soldadas.

Puede ser requerido para determinar:

Integridad estructural, medicion de holguras, deteccion
de desplazamientos fisicos, adecuacion estructural de
elementos de soporteria, conexiones entre miembros
estructurales de carga, apriete de pernos.

Los examenes VT-4 son conducidos para determinar
condiciones relacionadas a la operabilidad de compo-
nentes y dispositivos como:

Amortiguadores mecanicos e hidraulicos.

Soportes de componentes.

Bombas, Valvulas, Colgadores (peso cte. y de resorte)
Confirmara adecuacion funcional, verificacion de seteo,
libertad de movimiento, requerira desensamble de
componentes y ensayos de operatividad.
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El usuario o Constructor debera establecer un programa
de Calificacion y Certificacion del personal.

Se requerira examenes de vision anuales para el perso-
nal:

Agudeza Visual Jaeger No.2 (VT-1) y No.1 (VT-2,3,4)
Agudeza de Vision lejana (Snellen) a todos.

Distincion de colores/Contraste (Ishihara) a todos.

La certificacion del personal es cada 3 afnos, con re-entre
namiento y re-examen completo.

Generalmente los inspectores Visuales VT en END se
Asocian a inspecciones de soldadura, es por ello que

La ASNT posee un convenio con la AWS para convalidar
Inspectores CWI con VT Niveles Il ACCP. Mas es nece-
sario que el inspector VT desarrolle los examenes equi-
valentes a un VT-3 gue lo califica con acumulacion de
experiencia en el llamado Inspector de Equipos Presu-
rizados, a esto se le deben sumar mayores entrenamien-
tos segun los requisitos de dicha certificacion.
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