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PRESENTACION

ING-MOU SpA - es una empresa ubicada en Concepcidn, Octava region —
Chile; el - mayor compromiso - con..nuestros- clientes es la responsabilidad,
puntualidad, confianza; tecnologia, orientacion, trazabilidad y profesionalismo en
las-distintas prestaciones de servicios.

ING-MOU SpA, -es una empresa dedicada a los Ensay o-Destructivos,

Inspeccion - Técnica - -Estructural, - -Capacitacion - -Industrial,
Procedimientos de Soldadura, Calificacion de Procedimientos
Calificacion de Habilidad de Soldadores u Operadores d Calificacion
de Maestros Oxiginistas, entre otros.

ING-MOU  SpA,  Aplica los ‘Ensayos Destructivositant@yen  procesos
ién en obras civiles

y.de infraestructura.

ING-MOU: SpA, Realiz de obras, desde el punto-de vista
estructural, tiene el objetivo

constructivos r el ‘buen desempeifio de una estructura, por
ejemplo ante i gran magnitud, a la vez que se minimizan los aumentos

prestacion iversos - servicios de - ingenieria, “tales como, asesoramiento,
especificacion de procedimientos de soldadura; calificacion de procedimientos y
calificacion-de soldadores, inspecciones, coordinacion, investigacion y desarrollo
no solo en-forma autonoma sino-en-colaboracidon con otros centros € instituciones

del pais'y del exterior, realizando asesoramiento a la industria.
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POLITICA NDT ARSENALY CIA LTDA.

La “direccion  de ING-MOU SpA se compromete conjuntamente con los
trabajadores y miembros de la organizacion, a impulsar y apoyar una forma de
trabajo coherente -y profesional  que asegure la entera -satisfaccion de los
requisitosy expectativas de sus clientes y de las partes interesadas.

Todo el personal -involucrado - en la generacion de prdductos o servicios

debe asumir que la conformidad el cliente y de las partes interesad N nuestra
razon de existir y los ' mentores de nuestra actividad, es-d : en -debemos
nuestros puestos de trabajo y desarrollo profesi@nal. Cada ante de ING-

MOU SpA, debe desde su lugar enla organiZacion, promov poUrar-acciones

orientadas a:
= “Cumplir-todas las demand

nuestros clientes, para brindar.un

medicion -y analisis -de losindicadores

eridodicamente los -objetivos y -las -politicas establecidas, para
asegurar la actualizacion del sistema de gestion de la calidad.

- Buscar permanentemente el -progreso y la capacitacion a nivel individual y
general, estableciendo planes para la-formacidon 'y competencia del-personal que

favorezcan el crecimiento de la organizacion.
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- Cumplir ~correctamente con todos los -procedimientos e -instrucciones
aplicables y las normas o cddigos que regulan nuestra actividad.

- La- ética y la -responsabilidad -prevaleceran  en - las situaciones
comprometidas.

- Cuidar el-medio ambiente y-la integridad de las personas, respetando las

reglamentaciones de-higiene y seguridad vigentes.

La difusién. y. cumplimiento -de esta Politica Calidad  es
responsabilidad de todos los integrantes dela organizacion

indispensable para-asegurar.la permanenciay lider ene
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SERVICIOS OFRECIDOS

ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS (END) - NONDESTRUCTIVE TESTING (NDT)

Los Ensayo No Destructivo son aquellos ensayos que no alteran la forma ni
las propiedades de un objeto. No producen ningun tipo de dafio en €l o el dafio es
practicamente imperceptible.  Este tipo ~de  ensayos  sirven < para. -estudiar

propiedades fisicas, quimicas 0 mecanicas de algunos materiale

lificados de acuerdo-a cada técnica de Inspeccion -siguiendo

los lineamie contenidos 'y establecidos por la practica recomendada SNT-TC-
1A

Los END, ‘mas comunes utilizados ‘en la industria, se clasifican de

acuerdo al alcance gue poseen-en cuanto a-la deteccidon de fallas. A continuacion

indicamos - los- ensayos -no -destructivos que -ofrece ING-MQU SpA- al servicio

metalmecanico Industrial:
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Ensayos No Destructivos Superficiales:

Estas pruebas proporcionan informacion acerca de la sanidad superficial
de los materiales inspeccionados. Los metodos de NDT superficiales son:
4 Inspeccion Visual (VT)
% Liquidos Penetrantes  (PT)
4 Particulas Magnéticas (MT)

En el caso de utilizar VT y PT se tiene la limitante para de Inicamente

discontinuidades  superficiales (abiertas a la superficie); e la
posibilidad - de ‘detectar - tanto “discontinuida sub-
superficiales (las que se encuentran debajo de la s

ella).

Ensayos No Destructivos Volumétricos:

dela sanidad internadel
material inspeccionados. Los olumétricos son:

* U
ion'de Espesor
eccion de Fallas

iografia Industrial (RT)

Ens ivos de Hermeticidad (LT):

s pruebas proporcionan informacion del grado en que pueden ser
contenidos fluidos en recipientes; sin-que escapen a la-atmoésfera o queden
fuera de control. Los métodos de PND de hermeticidad son:

4  Prueba de Fuga

4% Prueba por Cambio de Presién

*
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Prueba de Burbuja




Otros Ensayos No Destructivos aplicadosen Procesos de Pintura Industrial:
% . Medicion de Espesor de Pintura Industrial

# - Medicién de Espesor de Pintura Intumescente

\e
K
N

N

% Ensayo de Adherencia de Traccién
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INSPECCION DIMENSIONAL - VISUAL (VT)

La Inspeccion Visual de Soldadura, método no destructivo mediante el cual
una soldadura se debe inspeccionar antes, durante y después-del soldeo.
Durante las distintas fases de inspeccion pueden-detectarse imperfecciones

sobre los requisitos dispuestos en cédigos o normas que establecen las bases de

fabricacion e inspeccion necesarias para el buen comportamiento en servicio de
las construcciones soldadas.

La inspeccion -visual -es la téchica mas antigua entre los Ensayos No

Destructivos; y tambiénla mas usada por su versatilidad y su bajo costo.
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INSPECCION LIQUIDOS PENETRANTES (PT)

La inspeccion  por . liguidos - penetranteses un. tipo ' deensayo - no
destructivo que se utiliza para detectar e identificar discontinuidades presentes en
la superficie de los materiales examinados, que pueden-dar-lugar a futuras fallas

de los mismos. -Generalmente - se -emplea  en aleaciones no ferrosas; -aunque

también se puede- utilizar para la inspeccidon de materiales  ferrosos cuando

El “método de Liquidos Penetrantes es uno de los ensayos no
destructivos ‘mas usados  actualmente en ‘la industria. Su versatilidad y

facilidad de aplicacion, hacen de esta técnica, la preferida por gran parte de
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la industria:


https://es.wikipedia.org/wiki/Ensayo_no_destructivo
https://es.wikipedia.org/wiki/Ensayo_no_destructivo
https://es.wikipedia.org/wiki/Material
https://es.wikipedia.org/wiki/Aleaci%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Hierro
https://es.wikipedia.org/wiki/Inspecci%C3%B3n_por_part%C3%ADculas_magn%C3%A9ticas
https://es.wikipedia.org/wiki/L%C3%ADquido
https://es.wikipedia.org/wiki/Capilaridad
https://es.wikipedia.org/wiki/Revelador
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APLICACION TECNICA LIQUIDOS PENETRANTES A CORDON DE SOLDADURA
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INSPECCION PARTICULAS MAGNETICAS (MT)

La inspeccion - por - particulas' ‘magnéticas es -un tipo  ‘de . ‘ensayo  no
destructivo que permite detectar discontinuidades superficiales y subsuperficiales
en ‘materiales ferromagnéticos;, ‘que ' pueden dar ‘lugar a futuras fallas de los
mismos.

La aplicacion del ensayo de Particulas Magnéticas consiste basicamente

en magnetizar la pieza a inspeccionar, aplicar las particulas mag (polvo fino

de limaduras de hierro) y evaluar las indicaciones producida rl

eccion.

e la que se

el cobalto y el niguel. Debido

en-los materiales para

Los defectos que se pueden detectar son Unicamente aquellos que estan en

la superficie o-a poca profundidad. Cuanto menor sea el tamano del defecto,

menor sera la profundidad-a la que podra ser detectado.
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https://es.wikipedia.org/wiki/Ferromagnetismo
https://es.wikipedia.org/wiki/Inspecci%C3%B3n_por_l%C3%ADquidos_penetrantes
https://es.wikipedia.org/wiki/Hierro
https://es.wikipedia.org/wiki/Cobalto
https://es.wikipedia.org/wiki/N%C3%ADquel
https://es.wikipedia.org/wiki/Permeabilidad_magn%C3%A9tica
https://es.wikipedia.org/wiki/Paramagn%C3%A9tico
https://es.wikipedia.org/wiki/Aluminio
https://es.wikipedia.org/wiki/Titanio
https://es.wikipedia.org/wiki/Platino
https://es.wikipedia.org/wiki/Diamagn%C3%A9tico
https://es.wikipedia.org/wiki/Cobre
https://es.wikipedia.org/wiki/Plata
https://es.wikipedia.org/wiki/Esta%C3%B1o
https://es.wikipedia.org/wiki/Zinc
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INSPECCION ULTRASONIDO (DETECCION DE FALLAS)

La inspeccidn por ultrasonido es un método no destructivo en el cual un-haz
o un-conjunto de ondas de alta frecuencia son introducidos en los-materiales para
la-deteccion de fallas.en la superficie y sub-superficie.

Las ondas - de sonido viajan - a- través  del - material disminuyéndose

paulatinamente y son reflejadas a la interface. El haz reflejado es mostrado y

producen interfaces reflectivas pueden s-facilmente Inclusionesy

otras particulas extrainas pue bién detectadas causando baja reflexion.

b\

Conector

Transductor

Membrana
flexible

Imagen que muestra un esquema general del proceso UT.

=iJJJJJJJJJJJJJJJJJ‘J‘J‘J‘Jﬂ
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https://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
https://www.monografias.com/trabajos5/elso/elso.shtml#ondas
https://www.monografias.com/trabajos14/propiedadmateriales/propiedadmateriales.shtml
https://www.monografias.com/trabajos5/elso/elso.shtml
https://www.monografias.com/trabajos12/elorigest/elorigest.shtml
https://www.monografias.com/trabajos10/gase/gase.shtml
https://www.monografias.com/trabajos11/tebas/tebas.shtml
https://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE

éPor qué utilizar Ultrasonido?
° El ultrasonido presenta alta sensibilidad para determinacion

de discontinuidades.

) Alto poder de penetracion, sila pieza a inspeccionar es muy
espesa para - realizarlo - por- radiografia- implicaria -largos- periodos de

exposicion.

L Es muy util si solo hay accesibilidad de u ado de la
pieza ainspeccionar cosa- que -limita -seriamente diografia -por la
disposicion de los componentes del ensayo.

L Superficie -muy  rugo problemas oplamiento o
reflexiones:

) Geometrias ue recibir las reflexiones o
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APLICACION TECNICA ULTRASONIDO, BARRIDO CON HAZ ANGULAR A CORDON
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DE SOLDADURA



INSPECCION ULTRASONIDO (MEDICION DE ESPESOR)

La medicién “ultrasdnica ~de espesoreses una técnica de ensayo no
destructivo para la-cual no es necesario cortar ni seccionar el material. Se trata de

una método rapido, fiable y versatil que, a diferencia del uso de un micrémetro o

un-calibre, requiere el acceso a solamente una pared de la pieza a medir. Es por
ello que se usa ampliamente para determinar el espesor de mat OmMo; por
ejemplo, cafios, tubos, valvulas, tanques, calderas tro
cascos navales o cualquier material sujeto-a la corro

Practicamente cualquier material @@mun ingeniegid se puede medir por

ultrasonido. Por-ende; es posible config idores de espesor-por ultrasonido

para metales, plasticos, mate mpuestas, fibra de vidrio, ceramica y vidrio.

tuarla medicion enlinea o en proceso de

dispos e niveles de liquidos y muestras bioldgicas.
teriales ‘que generalmente no son-adecuados. para.la medicion
ultrasdnica vencional son aquellos que presentan una transmision deficiente

de las ondas ‘sonoras de “alta' frecuencia, como por. ejemplo, madera, papel,

hormigdn y productos porosos, por ejemplo, espumas. Antes de medir superficies
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rugosas conviene lijarlas. con amoladora hasta lograr un ‘acabado liso. Por otra



https://www.demaquinasyherramientas.com/herramientas-de-medicion/que-es-un-micrometro-y-como-funciona
https://www.demaquinasyherramientas.com/herramientas-de-medicion/pie-de-rey
https://www.demaquinasyherramientas.com/herramientas-electricas-y-accesorios/amoladora
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parte; si-se miden superficies con capas gruesas de pintura-esaconsejable raspary
luego medir, o bien, descontar el espesor de la pintura de la lectura obtenida.

El funcionamiento de los-medidores de espesor por ultrasonido se basa en
determinar con gran precision lo que se denomina tiempo-de vuelo; es decir, el

tiempo ‘que tarda  un' pulso’ de sonido generado por. u pequena “sonda

a pared posterior.u
nsductor, que convierte la
a representacion del fenomeno en
muchos. disponibles, un transductor de

la siguiente figura, dond

doble element ransmisVe

&

Transmisor — — Receptor
i

Material

i

/Ultrasonido
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INSPECCION ULTRASONIDO (MEDICION DE ESPESOR)

on sonoras en el rango de los MHz no se desplazan

efi te el aire, -se -usa- una- gota deliquido -acoplante entre el
transd r a'pieza ‘paraobtener una buena transmisiondel sonido. Los
acoplantes unes -son- glicerina, propilenglicol, -agua, aceite y geles, y se

proveen con el kit del instrumento. Sélo se necesita una pequefa cantidad de
acoplante, suficiente para llenar el espacio de aire extremadamente delgado que

de otro-modo existiria entre el transductor y la pieza.
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RADIOGRAFIA INDUSTRIAL (RT)

Es un'método que utilizala radiacion ionizante de alta energia que al pasar a
través de un material solido, parte de su energia es atenuada debido a diferencias
de espesores; densidad o presencia de discontinuidades.

Las variaciones de atenuacion o absorcion son detectadas y registradas en
una-pelicula: radiografica o pantalla: fluorescente obteniéndose ‘unaimagen de

la estructura interna de una pieza o componente.

Principio -basico-de la inspeccion radiografica. Se basa que

poseenlos materiales de ‘atenuar- o absorber pa e radiacion
cuando son expuestos a esta.

La atenuacion-de laradiacionionizante es:

° Directamente ional espesor- y- -densidad- del

material:

. Inversa al a-la energia del haz de radiacion

Las diferencias en diferencias enla-ionizacion del

bromuro de plata de la rafica y esto provocara (al revelar la

pelicula) cambi@s de densw radiografica (grado de ennegrecimiento).

SC ta densidad ) en una radiografia, puede deberse a un
ncia-de un -material de menor densidad como escoria

a cavidad por gas atrapado en una pieza de fundicién.

as clara (menor densidad) en una radiografia, puede deberse a

secciones de ‘thayor espesor 0-un material de-mayor densidad como una inclusion

de tungsteno en una soldadura de arco eléctrico con electrodo de tungsteno y gas

de proteccion.
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https://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
https://www.monografias.com/trabajos/enuclear/enuclear.shtml
https://www.monografias.com/trabajos5/estat/estat.shtml
https://www.monografias.com/trabajos7/imco/imco.shtml
https://www.monografias.com/trabajos15/todorov/todorov.shtml#INTRO
https://www.monografias.com/trabajos16/romano-limitaciones/romano-limitaciones.shtml
https://www.monografias.com/trabajos14/propiedadmateriales/propiedadmateriales.shtml
https://www.monografias.com/trabajos13/elproces/elproces.shtml
https://www.monografias.com/trabajos10/gase/gase.shtml

APLICACIONES DE LA RADIOGRAFIA EN PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS

Para - la - deteccion, interpretaciony evaluacion de - discontinuidades

internas - tales < como - grietas, - porosidades, - inclusiones metdlicas <o nho

metalicas, faltas de fusidn etc., en uniones con soldadura, piezas de fundiciony

piezas forjadas.

VENTAJAS

lean dos tipos de radiacion para la inspeccion radiografica:
Rayos X

Rayos Gamma
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https://www.monografias.com/trabajos12/romandos/romandos.shtml#PRUEBAS
https://www.monografias.com/trabajos37/interpretacion/interpretacion.shtml
https://www.monografias.com/trabajos11/conce/conce.shtml
https://www.monografias.com/trabajos31/las-faltas/las-faltas.shtml
https://www.monografias.com/trabajos54/modelo-acuerdo-fusion/modelo-acuerdo-fusion.shtml
https://www.monografias.com/trabajos7/regi/regi.shtml
https://www.monografias.com/trabajos35/el-poder/el-poder.shtml
https://www.monografias.com/trabajos28/geometria/geometria.shtml
https://www.monografias.com/trabajos/seguinfo/seguinfo.shtml
https://www.monografias.com/trabajos16/industria-ingenieria/industria-ingenieria.shtml
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Ensayos No Destructivos de Hermeticidad (LT)

El objetivo es conocer cual es la tasa de fugas a través de los limites de un
componente -0 sistema  cerrado -a una presion - especifica- o para el vacio.
Monitorizando el cambio ‘de presion durante un periodo de tiempo es posible
determinar la tasa de fugas a partir de informacion sobre la pérdida de presion

que ha sufrido un sistema presurizado o del aumento de presidn de un sistema en

vacio. A continuacion; se puede comparar este cambio de pres el cambio

maximo-permitido de presion, de porcentaje de volumen o
tiempo.
‘ ~ ‘n l‘ "% { ’ TN \ f N
i

!!MJ | umumim.“mmam
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INSPECCION TECNICA Y TRAZABILIDAD EN PROCESOS DE SOLDADURA.

v'.Generacion “Especificacion Procedimiento de Soldadura” (WPS) empleados en obras.
v/ Control y Generacion “Registro-de Calificacion del Procedimiento de Soldadura” (PQR).
v“Desarrollo y Evaluacion “Calificaciones de Habilidad del Soldador”. (WPQ) empleados en

obras.

¥'.Control.de Variables en Procesos de Soldadura Industrial.

¥ Inspeccién Técnica Estructural (ITE) en Procesos de Fabricacion Indu
v“‘Dossier de Calidad de las Obra Supervisadas
SET FOTOGRAFICO<

o

~ o
Control-de Bisﬁupén d IMén Control.de Bisel.en Pilote‘(Zona a'soldar)

'

Cupon-de Calificacion Proceso de Soldadura
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.
Control de variables.enla generacion de Procedimiento de Soﬁadur I ac‘de Habilidad

Soldadores

2 4

Probetas a ensayar.en. traccion Nui&lo, segun-Codigo-de Soldaduras-a utilizar-en-la
fabricacion; r
‘ _ ,

Inspeccion 'y Control de: Calidad a Biseles, segun-Especificacion-Procedimiento-de Soldadura.
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S SOSOSOSOSOSOSOSOSOUSOSOUSOSOSOSOUSOSOSOSOUSOSOSOSOSOSOSOSOSOSOSOS
KKKKKKKK:KKKKKKKKKKKKKKKZKKKKZKK



D D i i i i i i D D D D i D i i i i i i i D i D i D i D i D D

/{ e
Y !
"\

de'Soldad Verificaglon sobre

visiony-Control.de Procesos.de Soldadura

Super
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DOBLADO GUIADO CALIFICACION PROCEDIMIENTO Y/O
CALIFICACION HABILIDAD DEL SOLDADOR

Para realizar los- ensayos destructivos -en-los: procesos. de calificacion-de soldaduras

especiales se utilizan pequefias muestras.de la estructura a soldar (llamadas probetas), que
se.someten: a cargas:crecientes-hasta producir 1a rotura-o.deformacion -permanente. Los
ensayos destructivos'mas empleados son.traccion;.resilencia,’macrografias.y.doblado guiado
(deformacion permanente).

ING=-MOU.SpA.; .desarrolla“e interpretalos resultados de“los.en structivos de

doblado guiado.-

EVALUACION E INTERPRETACION DE DOBLADOS
-

PROCESO DE DOBLADO GUIADO
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CAPACITACIONES - TECNICAS EN - CONTROL DE CALIDAD Y - PROCESOS - DE

SOLDADURA INDUSTRIAL

Las Capacitaciones Técnicas tiene como principal-objetivo que los participantes-adquieran
conocimientos relevantes-acerca de la tecnologia de los procesos de soldadura-industrial, los
codigos.o-nomas que rigen-en lafabricacion; los exhaustivos-métodos de control de‘la calidad
etc.; que se-utilizan-tanto-de cara a la ingenieria de fabricacion, como a-la ingenieria - de las

construcciones industriales y.de mantenimiento.industrial.

CAPACITACIONES TECNICAS DICTADAS POR ING-MOU SpA (Tedricas dc

1.--PROCESO DE SOLDADURA INDUSTRIAL SMAW

2:--PROCESO-DE'SOLDADURA INDUSTRIAL GMAW

3. PROCESO DE SOLDADURA INDUSTRIAL FCA

4.-PROCESO DE SOLDADURA INDUSTRI

DURA SEGUN CODIGO AWS A 2.4

eran descriptores de acuerdo-a requerimiento-de-cada empresa:
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l Construcciones y Montajes
oFg PASA
QLUCIOnNes en rd'm'_»pur'.u
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= INGENIERIA_ DO

/B CONSTRUCCIONES Y MONTAJES
UNA EMPRESA 81GDO KOPPERS
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