Inspeccion volumétrica mediante

ultrasonido en las soldaduras para

deteccion de fallas e integridad en
rieles ferroviarios
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1. OBJETIVO DE LA INSPECCION




1. Objetivo de la inspecciodn.

Debido al aumento en los
requerimientos de calidad
indicados para vias nuevas o
en servicio,b en Rocher
Ingenieria S.A. de CV. se ha
implementado el servicio de
inspeccion por ultrasonido
para deteccion de fallas,
discontinuidades, oquedades
o grietas en soldadura,
conexiones, tornillos y cuerpo
de vias ferroviarias.
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2. PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO DEL
SISTEMA




2. Principio de funcionamiento del
sistema.

El sistema permite identificar discontinuidades mediante técnicas de pulso-eco
sin alterar el material en absoluto.

El transductor envia un pulso ultrasénico, se propaga el haz transmitido y se
capturan y analizan los ecos correspondientes oﬁe %a superficie posterior. La
cantidad de energia reflejada mediante visualizaciéon de amplitudes en pantalla es
raficada en funcion del tiempo. Esto da informacion sobre el tamafo, posicion y
orma de una discontinuidad en soldaduras, conexiones o en el volumen del riel.

e =

ULTRASONIC RAIL FLAW DETECTOR UDS 277

Block Section: Block Section %@




2. Principio de funcionamiento del

sistema.

Para incrementar la detectabilidad, el
equipo de ultrasonido cuenta con 11
transductores  piezoeléctricos qgue
permiten realizar la inspeccion en 4
angulos distintos, 0°, 45°, 55° y 70° con el
fin de evaluar todo el volumen del riel aun
cuando la inspeccion se realiza a altas
velocidades.
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3. VENTAJAS SOBRE OTRAS TECNICAS DE
INSPECCION




3. Ventajas sobre otras técnicas de
inspeccion.

El equipo para inspeccion de rieles, soldadura y conexiones marca OKOndt
modelo UDS2-77 cumple con lo indicado por la American Railway Engineering
and Maintenance-of-way Association (AREMA) para inspeccién de la integridad
del riel, con sus multiples transductores es mas facil determinar fallas en sus
elementos de una manera mas rapida y facil en lugar de aplicar un transductor
con un solo angulo a la vez, como en el ultrasonido convencional y ademas con
la seguridad de que se esta inspeccionando todo el volumen de la soldadura.

b) Capacidad de deteccion desde Rodadura
con angulos de 37° en el Alma.

a) Capacidad de deteccion desde Rodadura con
angulos de 70° en el hongo.



3. Ventajas sobre otras técnicas de
inspeccion.

La técnica de ultrasonido nos permite detectar
discontinuidades en los rieles y sus uniones como:

. Defectos verticales aparentes en el
“hongo”. (Relacionados con la fatiga o inclusion de
materiales no metalicos).

. Defectos horizontales aparentes en el
“hongo”. (Relacionados con deficiencia en el proceso
de fabricacion).

J Defectos o fracturas verticales aparentes
en el alma del riel. (Relacionados principalmente con
fatiga).

o Fracturas en los taladros (Relacionada con

los impactos producidos sobre el riel durante su
fabricacion).

. Defectos en la soldadura de union en
rieles (Aluminotérmica, por arco pulsado, etc)
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4. PERSONAL CERTIFICADO




4. Personal certificado.

La inspeccion tanto en rieles como en soldaduras y conexiones es realizada por nuestro
personal certificado para técnicas de ultrasonido nivel Il de acuerdo a la practica SNT-TC-
1A 2020 y personal auxiliar técnico con conocimientos y experiencia en inspeccion de
soldaduras.
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5. PRESENTACION DE RESULTADOS




5. Presentacion de resultados.
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Ho. DE ENSAYO:

ESPECTOR UTFA NIVELI

RO

Se presenta un informe para cada
riel o soldadura inspeccionada
donde se encuentra la fecha de Ia
inspeccion, la identificacion vy
dimensiones del elemento
inspeccionado, el material base y
material de aporte, los datos del
equipo  utilizado, los datos
obtenidos durante la inspeccion,
un croquis de la ubicacion de la
inspeccion, los  criterios de
evaluacion de acuerdo a AWS D1.1
( o los que el cliente requiera), asi
como la evaluacion de |Ia
conformidad en cada indicacion
hallada y un reporte fotografico.
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6. ANEXO FOTOGRAFICO




6. Ahexo fotog rafico.

ULTRASONIC RAIL FLAW DETECTOR UDS 2-77

PROBE SETTINGS.
Operator: User_®%@ Block Section: Block Section #8

@km  Om -881mm Rail: LH Rail Type: Type %@

BRUDER NDT SA DE CV
UDS2-77 AREMA
/S: 338-2023
PED:234736743004612
www. bruder-ndt.mx
TEL: 6622330740

ULTRASONIC RAIL FLAW DETECTOR UDS 2.77




6. Anexo fotografico.




6. Anexo fotografico.




6. Anexo fotografico.

Inspeccion por
ultrasonido en rieles.
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iGRACIAS!




