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OBJETO

El presente procedimiento define el método operatorio y criterios de aceptacion que deberan
seguirse para efectuar el examen visual de uniones en angulo soldadas por fusiébn en acero,
presentes en los soportes de las inductancias de red fabricadas por Elettromil.

ALCANCE

Este procedimiento sera aplicable al examen visual de las uniones soldadas en angulo de la
pata del soporte a la chapa para la fijacibn mediante unién atornillada al coche, presente en
los soportes de las inductancias de red fabricadas por Elettromil.

El objetivo de este examen es la caracterizacion del modelo de Inductancia (modelo 2001 /
modelo 2004, Anexo 1) y la deteccidn de posibles discontinuidades superficiales y abiertas a
la superficie producidas en setrvicio, tales como grietas.

El presente procedimiento es aplicable a los vehiculos de la serie S7000 que presentan
inductancias de red fabricadas por Elettromil de acuerdo a las dos configuraciones descritas
en las figuras descritas en el Anexo 1.

El presente procedimiento es aplicable a la inspeccion visual de la soldadura terminada, sobre
la inductancia montada y con acceso restringido. Esta inspeccién sera realizada antes de
cualquier otro examen no destructivo que pueda ser requerido.

El resultado sera valido para el momento de la inspeccion, no pudiéndose ni, extrapolar el

estado verificado durante la inspeccion tras su puesta en servicio, ni utilizar los resultados para
establecer periodos de vida o de mantenimiento.

REFERENCIAS

Este procedimiento se ha elaborado de acuerdo con los requisitos establecidos en los
siguientes documentos:

— UNE-EN ISO 17637: 2017: Examen visual de uniones soldadas por fusion.

— UNE-EN 13018: 2016: Inspeccion visual. Principios generales.

— UNE-EN 13927: 2003: Ensayo visual. Equipos.

— UNE-EN ISO 5817: 2014: Uniones soldadas por fusién de aceros, Niquel, Titanio y sus
aleaciones (excluido soldeo por haz de electrones). Niveles de calidad para las

imperfecciones.

— UNE-EN ISO 9712: 2012: Cualificacion y certificacién del personal que realiza ensayos no
destructivos.
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— UNE-EN 1330-10:2003: Terminologia. Términos utilizados en inspeccion visual.

— UNE-EN ISO 13385-1:2019: Equipo de mediciéon dimensional. Parte 1: Caracteristicas
metrolégicas y de disefio de calibradores.

— UNE-EN ISO 6520-1:2009: Clasificacién de las imperfecciones geométricas en las
soldaduras de materiales metalicos.Parte 1: Soldeo por fusion.

— 1S0 3058:1998: Aids to visual inspection. Selection of low-power magnifiers.
— Guia ENAC para la acreditacién de laboratorios de END’s.

— Procedimiento para el control de documentos del Sistema de Gestion de la Calidad y Medio
Ambiente PGG-EO-02.

— Manual de Calidad del Laboratorio de Ensayos No Destructivos de SGS Tecnos, S.A.U.

4.- GENERAL
4.1 Material a utilizar
El equipo a emplear debera ser compatible y con capacidad para detectar el tipo de indicacién
a constatar. Las caracteristicas del equipo incluirdn, pero no estaran limitadas a la

visualizacién, amplificacion o aumento, identificacion y registro de las observaciones.

4.1.1. Medios para visualizacién y medida

Cuando sea requerido para la realizacion del examen, podra utilizarse el siguiente
material:

- Lentes de aumento (lupa simple con una magnificacion hasta x4) de acuerdo con ISO
3058.

- Espejos, boroscopios, cables de fibra 6ptica o cAmaras.
- Flexdmetro con graduacion minima de 1 mm.
- Calibre tipo Vernier o digital de acuerdo con UNE-EN 13385-1

- Galgas del tipo de las detalladas en la tabla A.1 del anexo Il para el control
dimensional que permitan efectuar, al menos, las siguientes medidas:

» Sobreespesor de soldadura.
» Ancho del cordon.

* Profundidad de mordeduras.
» Longitud de los catetos.

» Espesor de gargantas.
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4.1.2. Medios para preparacion superficial

- Materiales de limpieza (trapos, cepillos, desengrasantes, etc)
- Medios manuales: esmeril, buriles, cepillo metalico, etc.
- Medios mecanicos: esmeriladora, amoladora, etc.

4.1.3. Medios de iluminacién

En caso de requerirse, se emplearan medios de iluminacion natural o artificial, tales como
linternas, focos, fuentes de luz incandescente, halégena, fria, etc.

En caso de utilizar luz artificial, la temperatura del color no sera inferior a 2500K.
4.2 Condicion superficial

Las superficies a examinar se encontraran libres de adherencias y todo tipo de suciedad
que dificulten el examen. En caso necesario se emplearan los medios descritos en 4.1.2.

4.3 Cualificacién del Personal
El personal que realice el examen debera estar cualificado y certificado, al menos, como
Nivel 1 segun UNE-EN ISO 9712. El personal que realice la evaluacion estara cualificado
y certificado, al menos, como Nivel 2, de acuerdo con la norma indicada.
El personal de cualquier nivel que realice el examen debera estar en posesion de un
certificado anual de agudeza visual de acuerdo con UNE-EN ISO 9712.

5.- TECNICA

5.1 Examen visual directo

La inspeccion visual directa se puede efectuar siempre que el acceso a la zona permita

colocar el ojo a una distancia no mayor de 600 mm de la superficie a ensayar y bajo un
angulo igual o superior a 30°.




911-PE.T-END/VT-2022-01

Hoja 6 de 8
Revision 2

PROCEDIMIENTO DE INSPECCION VISUAL SOPORTES INDUCTANCIA FILTRO DE LINEA
COCHE 7000

W
22220

Leyenda
a Rango

Se podran utilizar espejos para mejorar el angulo de vision y lentes de aumento.

Se debe comprobar gue la iluminancia en la superficie de examen sea de, al menos, 350
Ix durante todo el examen, para la evaluacién de las indicaciones se debera contar con un
nivel de iluminacion minimo de 500 Ix.

Durante el examen se prohibe el uso de gafas tintadas.

Para alcanzar los niveles de iluminacion referidos o para resaltar las imperfecciones sobreel
fondo se podran emplear las fuentes de luz indicadas en 4.1.3. teniendo enconsideracion
gue se debe buscar la orientaciébn 6ptima del haz luminoso realizandomovimientos
relativos entre el observador, la fuente de iluminacién y la zona a examinar. Asimismo, se
deben evitar deslumbramientos utilizando un nivel de iluminaciébncompatible con la
reflectividad de la superficie.

5.2 Examen visual indirecto o remoto

Cuando por las condiciones de accesibilidad no pueda realizarse el examen visual directo
de acuerdo con las condiciones anteriores, este puede ser sustituido por el examen visual
remoto, mediante la utilizacion de ayudas tales como espejos, boroscopios, cables de
fibra 6ptica o camaras. Todos estos sistemas deben contar con la capacidad de
resolucién, al menos, equivalente a la obtenida por observacion visual directa.

5.3 Secuenciadel examen

La inspeccion se realizara de forma ordenada, de manera que se cubra de forma efectiva el
100% de la zona a examinar, siempre que lo permita la accesibilidad. Se deberéan registrar
todas las imperfecciones del cordon y discontinuidades abiertas a superficie observadas,
de cara a su evaluacion posterior.

Se registraran los resultados obtenidos por cada una de las uniones de acuerdo al siguiente
esquema de designacion:




911-PE.T-END/VT-2022-01

Hoja 7 de 8
Revision 2

COCHE 7000

PROCEDIMIENTO DE INSPECCION VISUAL SOPORTES INDUCTANCIA FILTRO DE LINEA

¥
Griglia 810 mm

Rejilla 610mm

2B

3B

mm——

AV
T RXRRRARIXRIXXX T

1255 2
Mox 1365 Max 1365 .]
B 8
Ea YR O
A N $ j
Placa de N
identificacion § X
o
E l— l gﬂglh 810 mn_/
‘“’?ﬂaﬂwmm
1A
TRreErEEy T Bterior
I
> ~J
: \A
ok Interior
e
2A (¢
=
b
o 3A
Hlocoo,
.

Denominacién soldaduras Soporte A

Denominacion soldaduras Soporte B




911-PE.T-END/VT-2022-01

Hoja8 de 8
Revision 2

PROCEDIMIENTO DE INSPECCION VISUAL SOPORTES INDUCTANCIA FILTRO DE LINEA

COCHE 7000
Ml
[ e
3C 3D ”
b
2C
il M 1
SO IND, W
]
et s
1C 1D
Denominacion soldaduras Soporte C Denominacion soldaduras Soporte D
EVALUACION

Se consideraran rechazables todas aquellas discontinuidades identificadas como grietas.
INFORME

Una vez realizado el examen se elaborara el correspondiente informe, indicando al menos la
siguiente informacion:

— ldentificaciéon Unica del informe, asi como el nimero total de paginas.

— Nombre y direccion del cliente.

— Fabricante, n° de serie y fecha de fabricacién de inductancia

— Matricula del vehiculo sobre el que esta montado la inductancia.

— Firmay nombre del supervisor del informe.

— Indicacion de que el informe no debe reproducirse parcialmente sin la aprobacion por
escrito del laboratorio de ensayo.

— Especificacion aplicada para la realizacion y evaluacion de las discontinuidades.

— Técnica empleada.

— Material.

— Tipo de union.

— Espesor del material.

— Equipo, ayudas y técnica empleada.

— Resultados del examen.

— Fecha del examen.

— Nombre, firma y nivel del personal que realiza el examen

— Observaciones que se consideren convenientes.
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SGS Tecnos, S.A.

P° de las Flores, 48
28823 Coslada (Madrid)
Tel. 91 674 85 89

Fax 91 669 14 11

EXAMEN VISUAL DE SOLDADURAS EN SOPORTES DE INDUCTANCIAS
VISUAL EXAMINATION OF WELDS ON INDUCTANCE SUPPORTS

INFORME N°:
REPORT N°

Fecha:
Date:

Hoja n°: 2 De:
Page n® of

1.DATOS APORTADOS POR EL CLIENTE/ INFORMATION PROVIDED BY THE CUSTOMER(*)
OBRA/LOCALIZACION

CLIENTE:
CUSTOMER:

Unidad:

JOB/SITE

Unit:
Coche:

Fabricante

Vehicle:
Estado Superficial

Manufacturer

Superficial condition

Plano:

Drawing:

S/N:

Fecha fabricante:
Manufacturer date :

Espesor:
Thickness

mm

2. DATOS DEL EXAMEN / TEST DATA
Especificacion / Procedimiento:

Specification / Procedure

Técnica de examen:

Testing Vethod [ Remota/ indirect

Equipo Principal:

[ODirecta/Direct

Main equipment

N° de serie:
Serial number

Otros equipos empleados:
Other equipment used:

Equipo de lluminacion:

Lighting equipment:

lluminacion :
llumination :

[ Natural

Equipos medida Int. Luminosa:
Light Meters:

Sonda de luz blanca:

[ Artificial

Marca:
Manufacturer.

Intensidad : Lux

Intensity :

N de ref o N° de serie:
Serial n®:

Modelo:
Model:

NS:

White light sensor:

SN:

3. RESULTADOS

[ Sin discontinuidades registradas

[ Con discontinuidades registradas

RESULTS No regislred discontinuities With registred discontinuities
. %L_ﬁff + Exterior
n Ny 2
it A <14 De
Placa de :li i
identificacién
Bt - _ A
.0
SOPORTES DE COMPROBADO RESULTADOS
CHECKED RESULTS
INDUCTANCIAS S. Interna | S. Externa S. Internal internal Weld | S. Externa /External Weld OBSERI:::\RC&ISONES
HpHCTANGE SopPoRTE internal Weld | External weld | GXSIREOR | T et | Mevaumton | nndeston
Union 1A O O
SOPORTEA | Union 2A O O
Union 3A (] O
Union 1B ] ]
SOPORTEB | Unién 2B ] ]
Union 3B [ ]
Unién 1C [ O
SOPORTE C | Union 2C [m] ]
Unién 3C [ ]
Unién 1D [ O
SOPORTED | Unién 2D [m] O
Union 3D [m] ]
A= Aceptable /acceptable  N= No aceptable /not aceptable  N/A=No aplica/ does not apply
NOMBRE/nave NIVEL Lever
OPERADOR/ orPERATOR
SUPERVISADO/ surerviseD
Fdo.:
FECHA DEL EXAMEN/ TEST DATE Sign:

Hoja 2 de 2
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