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1. Generalidades

Estas instrucciones de ensayo describen el ensayo no destructivo de las pinzas desembragables DT.
Siguiendo meticulosamente estas instrucciones de ensayo se pueden determinar la naturaleza y la
dimensién de un desperfecto superficial.

2. Normas y documentos que también se aplican

EN 473 Calificacion y certificacion del personal para el ensayo no destructivo,

EN 9934-1 Ensayo con polvo magnético: Generalidades béasicas

EN 9934-2 Ensayo con polvo magnético — Productos para la deteccion

EN 9934-3 Ensayo con polvo magnético — Instalaciones para la imantacién

EN 1956 Ensayo con polvo magnético y ensayo de penetracién- Condiciones para la valoracion
EN 571-1 Ensayo de penetracion: Generalidades basicas

EN 571-2 Control de los medios de control

EN 571-3 Probetas

DIN 54 124 T1 Ensayo por ultrasonidos — Control de las propiedades de sistemas de ensayo por US
EN 583-1 Ensayo por ultrasonidos — Sistemas y objetos de control

EN 27 963 Ensayo por ultrasonidos — Probeta n® 2

Instrucciones de servicio y mantenimiento de DOPPELMAYR.
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3. Personal cualificado

El ensayo no destructivo sera siempre realizado por personal que puede demostrar que cumple las
exigencias de nivel | de la NE 473 para el método de ensayo en cuestién.

La responsabilidad total para el ensayo no destructivo sera de una persona que puede demostrar que
cumple las exigencias de nivel Il de la NE 473 para el método de ensayo en cuestién.

4. Preparacion y tratamiento posterior de las piezas a comprobar

4.1 Preparacion de la superficie de ensayo, estado de la superficie

Las piezas a comprobar se desmontan antes del ensayo y se limpian con disolventes sin residuos después
de un control visual (véase anexo) (los detergentes admitidos se indican en las instrucciones de servicio y
mantenimiento). Los casquillos y cojinete se desmontan o se tapan para protegerlos de ensuciamiento
durante el ensayo.

Nota: Se prestara especial atencién para que no se intercambien piezas de las diferentes
pinzas.

Después de la limpieza, las piezas a comprobar quedaran libres de aceites, grasas, 6xido, pintura suelta y
cualquier otro tipo de impureza que perjudicaria a la ejecucién correcta del ensayo.

4.2 Recubrimientos organicos

En los ambitos de ensayo indicados que se realizan con el ensayo con polvo magnético (MT), es
imprescindible eliminar mediante un proceso adecuado todos los recubrimientos organicos (lacas, pintura,
etc.) con un grosor de capa mayor de 0,05 mm (p. €j. la pintura original).

4.3 Recubrimientos inorganicos

En los ambitos de ensayo indicados que se realizan con el ensayo con polvo magnético (MT), es
imprescindible eliminar mediante un proceso adecuado todos los recubrimientos inorganicos (p. ej. capas
de galvanizado) con un grosor de capa mayor de 0,1 mm.,

En el caso de soldaduras basta con eliminar los recubrimientos en la zona de transicion entre el cordén de
soldadura y la zona sometida a calentamiento.

4.4 Limpieza y tratamiento posterior

Después de realizar el ensayo, todas las piezas declaradas aptas para su reinstalacion se limpiaran con
disolventes sin residuos para eliminar todos los medios de ensayo. Las piezas limpias y secas se engrasaran
0 pintaran segun las instrucciones de mantenimiento DOPPELMAYR.

5. Técnicay productos para el ensayo con polvo magnético

5.1 Generalidades

Sclamente se emplearan aparatos cuyas hojas de datos del fabricante cumplen con las exigencias segun las
normas indicadas en el punto 2.

El fabricante comprobara también las propiedades de los productos para el ensayo seguin las normas
indicadas en el punto 2.

Densidad de flujo magnético e intensidad del campo

La densidad de flujo tangencial minima sera 1,0 T. Esta densidad de flujo tangencial de 1,0 T se consigue
dependiendo de la permeabilidad magnética de la probeta con una intensidad del campo tangencial del
campo magnético en la superficie de la probeta de 2 kA/m (=20 A/cm) hasta 8 KA/m (= 60 Alcm).
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5.2 Control de la imantacién
La imantacién se comprobara regularmente (antes de cada ensayo, si se emplean arcos manuales) con uno
de los métodos siguientes:

a) Midiendo la densidad de flujo tangencial (la densidad de flujo minima serd de 1,0 T);

b) Midiendo la intensidad del campo tangencial lo mas cerca posible a la superficie, debido al efecto Hall
(la intensidad del campo sera entre 2 kA/m (= 20 A/cm) y 6 kA/m (= 60 A/lcm) );

c) Con una probeta que evidencia pequefias irregularidades naturales o artificiales en las zonas mas
dificiles para evaluar.

Antes y como muy tarde después de finalizar los ensayos (por lo menos una vez al dia), la imantacién se
comprobara con un indicador de campo (p. e]. probeta Berthold). Si durante uno de los controles se detecta
una imantacién insuficiente, todos los ensayos posteriores al Ultimo control realizado carecen de validez y
deben repetirse.

5.3 Productos para el ensayo
Como medio para el ensayo se emplearan suspensiones de polvo imantables.
- Tamafro del grano del polvo: =< 30 ym

- Viscosidad dinamica del expediente: =<6 mPa's

En caso de emplear polvo magnético fiuorescente, el expediente no debe mostrar una fluorescencia propia
perceptible.

5.4 Control del medio para el ensayo

Los productos para el ensayo en recipientes abiertos o de mezcla propia se deben controlar regularmente
para verificar su capacidad indicativa. Los controles se realizaran en probetas con irregularidades
superficiales conocidas o artificiales o con probetas pre-imantizadas. (p. ej. probeta MTU n® 3).

Las lecturas se comparan con las lecturas de un medio de ensayo comprobado cuya sensibilidad de
indicacién es conocida y satisfactoria. Las indicaciones de referencia pueden ser:

- indicaciones reales
-  fotografias o

- copias

5.5 Condiciones para la valoracion visual

En caso de emplear productos para el ensayo fluorescentes se observaran las siguientes condiciones para
la valoracién visuatl:

- La superficie a valorar se visualizara bajo luz UV-A negra con una intensidad de radiacién minima de
1000 yW/cm? en la superficie.

- Laintensidad de iluminacién maxima de la luz blanca de fondo sera de 20 Ix.

- Lapersona que realiza el ensayo se adaptara por lo menos 5 minutos a la débil iluminacién de fondo
antes de empezar con el ensayo.

- Prever un minimo de 5 minutos para el precalentamiento de las lamparas UV-A.

En caso de emplear productos para el ensayo con color contrastante se observaran las siguientes
condiciones para la valoracién visual:

- El grosor maximo de la capa de la pintura del fondo sera de 0,01 mm.

- La superficie a valorar se visualizara bajo una luz con una intensidad de radiacién minima de 500 Ix
en la superficie.
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5.6 Realizacion del ensayo

La superficie se comprobara siguiendo por lo menos dos direcciones aproximadamente perpendiculares
entre si para detectar defectos de cualquier orientacion. La desviacién maxima de la perpendicular sera de
30°. Esta imantacion se puede conseguir siguiendo uno o varios procesos de imantacion.

Se verificara que los tramos de ensayo se solaparan suficientemente.

Si se trata de un ensayo con circulacién de corriente, los contactos se elegiran de tal forma que no se
produzcan puntos de ignicién que podrian resuitar en fisuras. Los puntos de ignicién son inadmisibles.

5.7 Desimantacién

Si en la pieza constructiva persiste una imantacion residual después del ensayo, ésta debe ser
suficientemente escasa para no atraer p. ej. limaduras de hierro.

Las limaduras de hierro pueden causar un mayor desgaste de las piezas de la suspension durante el
funcionamiento de la instalacion.

6. Técnicay productos para el ensayo de penetracion

6.1 Generalidades
Los ensayos de penetracién se realizaran segun la NE 571-1/2/3.

6.2 Productos para el ensayo

El sistema de control — medio de penetracion, limpiador y generador — deberia provenir del mismo fabricante
para asegurar una sensibilidad 6ptima.
Los medios empleados se anotaran en el protocolo de ensayo.

6.3 Condiciones de ensayo

La superficie a valorar se visualizara bajo una luz con una intensidad de radiacién minima de 500 ix en la
superficie.

Durante todo el ensayo de penetracion la temperatura superficial de la pieza a examinar sera de 5° C a 50°
C.

El tiempo de penetracién minimo sera de 10 minutos, el méximo sera de 60 minutos.

El tiempo de revelado minimo sera de 10 minutos, el maximo sera de 30 minutos

6.4 Realizacion del ensayo:

a) Limpieza previa:
Entre la terminacion de la limpieza previa y la aplicacion del medio de penetracién habran pasado por lo
menos 2 minutos.

b) Aplicacién del medio de penetracion:
El medio de penetracion se aplicara sumergiendo la pieza, pintandola con brocha o pulverizando.

¢) Eliminacién del medio de penetracién:
Si el medio de penetracion es soluble en agua, el sobrante se eliminara lavando la pieza con agua a una
temperatura de 5° C a 40° C, sin usar mucha presion.
Si el medio de penetracion precisa disolvente, la superficie se limpia primero con un trapo seco y limpio.
A continuacién se eliminaran los restos del medio de penetracién con un trapo humedecido en disolvente.
No se admite una aplicacién pulverizada directa de disolventes.
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d) Secado:
Si el medio de penetracion es soluble en agua, la pieza se puede secar con aire caliente, siempre que la
temperatura de la superficie no pase de 50° C.
Si el medio de penetracién precisa disolvente, la pieza se secara exclusivamente por evaporacion natural.

e) Aplicaciéon de generador soluble con disolvente.:
El generador soluble con disolvente se aplicara por pulverizacién.

f) Inspeccién, anotacién y valoracién:
El tramo a inspeccionar sera suficientemente pequefio para poder comprobarse en un paso. Si el fondo
es rojo, es probable que la limpieza intermedia haya sido insuficiente. Si las indicaciones son de un color
rosa palido, es probable que la limpieza intermedia haya sido demasiado intensiva..
En ambos casos hay que repetir el ensayo..

g) Limpieza final:

7. Técnica y productos para el ensayo de ultrasonidos

7.1 Generalidades
Se empleara la técnica impulso — eco. Las condiciones del ensayo cumpliran con la norma NE 583-1.

7.2 Instrumentos para el ensayo

Todos los instrumentos y aparatos empleados para el ensayo llevaran la pegatina que certifica que se
comprueban por lo menos una vez al afio seglin la norma DIN 54 124, 12 parte. La validez y actualidad de la
pegatina se verificara antes del empleo de los instrumentos.

Todos los cabezales empleados se comprobaran por lo menos una vez al afio. La validez y actualidad de la
comprobacién se verificara antes del empleo de los cabezales.

El lubricante garantizara un contacto suficiente entre el cabezal y la superficie de la pieza a examinar. Para
reducir las pérdidas por falta de contacto se emplearan lubricantes de alta viscosidad (p. e]. aceite). Para la
calibracién y el ensayo se empleara siempre el mismo lubricante.

8. Tratamiento de piezas dafnadas

La decisién sobre el tratamiento de piezas dafiadas (p. e]. recuperar defectos en el ambito de los criterios de
aceptacion) es responsabilidad del encargado del ensayo no destructivo (véase 3).

Si se recuperan defectos en el ambito de los criterios de aceptacion, las piezas pueden volver a emplearse,
si se ha comprobado su aptitud mediante un nuevo ensayo.

Si no es posible recuperar defectos en el ambito de los criterios de aceptacién, las piezas se eliminaran
hasta la determinacién de nuevas medidas.

9. Documentacion

En los protocolos de ensayo se registraran por lo menos los siguientes datos:

1. Nombre, nimero de pedido y fecha de puesta en marcha de la instalacién

2. Nombre y direccion de la empresa explotadora
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Nombre y direccién de la empresa encargada de los ensayos

Nombre y calificacién del personal implicado en la realizacién del ensayo (realizador y responsable)
Fecha del ensayo

Cantidad de horas de funcionamiento de la instalacion al realizar el ensayo

N o o o

Datos para el ensayo con polvos magnéticos:
a) Una referencia a las instrucciones de ensayo existentes
Detalles de la preparacion y del tratamiento posterior de los objetos de ensayo
Instalaciones de ensayo y técnicas de imantacién empleadas
Intensidad del campo tangencial para la técnica empleada en cuestién
Productos para el ensayo empleados
f) Condiciones de valoracion visual
g) Detalles para la desimantacién
8. Datos para el ensayo de penetracion de pintura:
a) Una referencia a las instrucciones de ensayo existentes
b) Detalles de la preparacion y del tratamiento posterior de los objetos de ensayo

¢) Productos para el ensayo (fabricante, denominacion, sistema de productos para el ensayo, grado
de sensibilidad)

d) Método de aplicacidn y tiempo de penetracion del medio de penetracion
e) Método de la limpieza intermedia
f) Método de aplicacién y tiempo de reaccion del generador
g) Condiciones de valoracion visual
9. Datos para el ensayo con ultrasonidos:
a) Una referencia a las instrucciones de ensayo existentes
b) Detalles de la preparacion y del tratamiento posterior de los objetos de ensayo
¢) Valores caracteristicos de los cabezales (tipo, medidas, frecuencia) y del aparato de ensayo
d) Lubricante
e) Ambito de ajuste para el ajuste de distancia
f) Amplificacién para el ensayo
10.Cantidad de pinzas valoradas

En las pinzas: Numero de serie de la pinza examinada y nimero del vehiculo donde la
pinza esta instalada.

11.Nombre y cantidad de las piezas examinadas
12.Cantidad de piezas aceptadas y piezas defectuosas de cada pieza individual
13.Para cada pieza individual defectuosa:
- Numero de serie de la pinza
- Descripcién del defecto
- Decisién sobre el tratamiento de la unidad defectuosa
14.Firma del responsable general
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10. Métodos para el ensayo

10.1 Piezas de pinzas con control visual

Todas las piezas constructivas de las pinzas:
Materiales véase 10.2

10.2 Piezas de pinzas, con control con ensayo con polvos magnéticos (MT):
- Mordaza mévil:
Material: acero bonificado, R, = 1000 + 1150 N/mm?

- Mordaza fija:
Material: acero bonificado, R, = 1000 + 1150 N/mm?

- Tubo giratorio:
Material: acero bonificado, R, = 1000 + 1150 N/mm?

- Eje entre la mordaza movil y la mordaza fija
Material: acero inoxidable y ferromagnético

- Eje de la suspensién:
Material: acero bonificado, R, = 1000 + 1200 N/mm?

Para asegurar los resultados del ensayo con polvos magnéticos se puede realizar el ensayo de penetracion y
comparar los resultados (sobre todo en ejes y pernos).

10.3 Piezas de pinzas con control con ultrasonidos:

- Eje de la suspensién:
Material: acero bonificado, Ry, = 1000 + 1200 N/mm?

El eje de la suspension se quedara sujeto en la mordaza fija.
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11. Criterios de aceptacion: mordaza movil, mordaza fija y tubo giratorio

11.1 Control visual:

11.1.1 Ambito del ensayo:

El 100% de las piezas constructivas.

11.1.2 Criterios de aceptacion para el control visual de la superficie
Indicaciones inaceptables:
¢ Indicaciones de fisuras con éxido

- Las indicaciones inaceptables se someteran a un ensayo con polvos magnéticos segun las
indicaciones en punto 11.4.

e Muescas y estrias asi como indicaciones de oxidacion extendida con una profundidad > 0. 2 mm, que se
encuentran en {a superficie mecanizada (p. ej. taladros para pernos, cuadrados. ....)

- Piezas con indicaciones con profundidad > 0, 2 mm seran sustituidos
- Piezas con indicaciones con profundidad < 0, 2 mm seran tratados segun el punto 11.5.2

o Muescas y estrias (excepto huellas de forjado) asi como indicaciones de oxidacion extendida con una
profundidad > 1. 0 mm_ que se encuentran en la superficie del forjado no mecanizado

- Las indicaciones inaceptables se someteran a un ensayo con polvos magnéticos segun las
indicaciones en el punto 11.4.

Si durante una verificacién al azar se encuentran muescas y estrias asi como indicaciones de oxidacién
extendida (superficies de forjado no mecanizado) no es necesario comprobar el 100% de las piezas..

El 100 % de las piezas se comprobara solamente, si en varias piezas se detecta un defecto del mismo tipo.

11.2 Criterios de aceptacion para desgaste

En el cuadrado de la des mordaza fijas se admiten muescas
locales hasta 0,1 mm.

Si las muescas son mayores hay que cambiar {as piezas. SCHNITT A-A

La ranura en la boca de la mordaza fija y movil debe tener

una profundidad minima de 0,5 mm en toda su largura. Entaraten £r

%

El radio de 2 mm en la salida de la boca de la pinza debe
conservarse (véase ilustracion). Al
Las aristas deben pulirse evitando muescas.

Los bordes y cantos externos seran redondeados.

____Entgraten

e?‘_

llustracién 1: criterios para desgaste

El desgaste se seguira controlando segun fas instrucciones de servicio y mantenimiento.

11.3 Criterios de aceptacion para medidas criticas
Las medidas criticas se comprobaran segun llustracién 2, llustracion 3 y Hustracién 4.
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11.4 Ensayo con polvos magnéticos MT
11.4.1 Ambito del ensayo MT

Las zonas criticas se comprobaran con ensayo con polvos magnéticos.
En la Hustracion 2, la llustracion 3 y la llustracién 4, las zonas criticas se indican con un rayado en cruz.

Se comprobaran ademas todas las indicaciones, mencionados en el punto 11.1.2.

DT 104 DT 106 (DT 108

A 32mm 22 mm 36 mm

B 30 mm 50 mm 70 mm

Schleifrichtung

C 45 mm 40 mm 45 mm Direction of grinding
A B
D 35 mm 45 mm 80 mm /
XX |27mm*|[27mm  |34mm {?&y )
31.6
mm?® :msﬂ”ﬂ

critical area
(22623 Prifbereich

* Anchura de mordaza: 162 mm

° Anchura de mordaza: 250 mm

r

llustracion 2: Ambito del ensayo y medidas criticas de la mordaza maévil
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DT 104 DT 106 DT 108 Schleifrichtung
Direction of grinding
E 28 mm 26 mm 50 mm E_F g
F 35 mm 50 mm 45 mm /| <
_________ A S
G 34 mm 40 mm 45 mm !
H 30 mm 37 mm 36 mm JAF N % ;
XX [29mm  [33mm |38 mm 6 | u I

critical area
Prifbereich

SELRXK

llustracion 3: Ambito del ensayo y medidas criticas de la mordaza fija

MIN. XX mm

’ DT 104 1 DT 106 ’ DT 108

%x.

XX 125 mm ‘29,5 mm ‘29.5 mm

ek

P

(7 L L 2

llustracién 4: Ambito del ensayo y medidas criticas del tubo giratorio
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11.4.2 Criterios de aceptacion para el ensayo con polvos magnéticos

Indicaciones inaceptables:
¢ Indicaciones parecidas a fisuras en el &mbito del ensayo critico (rayado en cruz) mayores de 2 mm

- Las indicaciones inaceptables se trataran segun lo indicade en el punto 11.5

¢ Indicaciones parecidas a fisuras en el ambito del ensayo critico (rayado en cruz), gue se encuentran
cerca de cantos, radios y transitos

- Las indicaciones inaceptables se trataran segun lo indicado en el punto 11.5

+ Indicaciones parecidas a fisuras fuera del &mbito del ensayo critico con longitud > 4 mm

- Las indicaciones inaceptables se trataran segun lo indicadec en el punto 11.5

11.5 Eliminacion de defectos

Las piezas que no se pueden rectificar bajo las condiciones indicadas, se eliminaran. Las piezas
eliminadas se pueden mandar a Doppelmayr para su valoracién,

Importante: Cada punto de la superficie de una pieza se puede rectificar solamente una vez.
Si no es evidente que no haya existido una rectificacion anterior, las piezas de la
pinza se deben enviar a Doppelmayr para su valoracion.

11.5.1 Eliminacion de defectos de indicaciones en superficies no mecanizadas
Las indicaciones inaceptables se rectificaran bajo las siguientes premisas.

- Enlas zonas con rayado en cruz o sin rayado:
(Hustracién 2, llustracion 3, llustracion 4): profundidad maxima del rectificado: 1 mm.

- Enlas zonas con rayado simple
(llustracion 2, ltustracion 3, llustracion 4): profundidad maxima dei rectificado: 2 mm.

- lLas medidas criticas (llustracion 2, llustracion 3, llustracion 4) se respetaran.

- Las estrias del rectificado no seran perpendiculares al la direccién principal de solicitacion de la
pieza. Véase también liustracion 2, llustracion 3.

- Elrectificado producira un minimo de estrias. La calidad de la superficie sera N6 seguin DIN ISO
1302

- El didametro minimo del rectificado sera mayor a 25 veces su profundidad.,
- No se admiten faltas de dureza producidas por el calentamiento durante el rectificado!

- La ausencia de defectos después del rectificado se confirmara con el ensayo con polvos magnéticos.

11.56.2 Eliminacion de defectos de indicaciones en superficies mecanizadas

Las muescas, estrias y las indicaciones de oxidacién extendida con profundidad < 0,2 mm en las zonas
mecanizadas de las superficies (p. ¢]. taladros, cuadrado, ....) se rectificaran segun las siguientes
instrucciones:

- profundidad maxima del rectificado: 0, 2 mm (solamente en lugares concretos)
- lalongitud minima del rectificado longitudinal debe ser mayor a 25 veces la profundidad,
- la anchura méxima del rectificado sera menor que el 15% de ia longitud,

- Elrectificado producird un minimo de estrias. La calidad de la superficie serd N6 segtin DIN ISO
1302.
(Papel para pulir o lija fina de grano P320).
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- |No se admiten faltas de dureza producidas por el calentamiento durante el rectificado!

11.6 Documentacion

Se documentaran las siguientes indicaciones, anotando nimero de pinza, posicién, tipo y profundidad de
rectificado:

- Todas las indicaciones no admitidas (inclusive indicaciones, corregidas con éxito)
- Desgaste inadmisibie

12. Criterios de aceptacion: eje de la suspensién (introducido en la mordaza fija)

12.1 Control visual
12.1.1 Ambito del ensayo

El 100% del eje accesible se sometera antes de la limpieza a un control visual completo.

12.1.2 Criterios de aceptacion para el control visual de la superficie
Indicaciones inaceptables:
¢ Indicaciones oxidadas parecidas a fisuras

- lLas indicaciones inaceptables se someteran a un ensayo con polvos magnéticos segun las
indicaciones en punto 12.3.

* Muescas y estrias asi como indicaciones de oxidacién extendida con profundidad > 0.3 mm
- Las piezas con indicaciones con una profundidad > 0, 3 mm se sustituiran.

- Las piezas con indicaciones con una profundidad < 0, 3 mm se trataran segun lo indicado en el punto
12.5

12.2 Criterios de aceptacion para desgaste

El limite de desgaste para los ejes arriba indicados sera el diametro D - 0, 2 mm.
(Excepcion: localmente se admite el diametro D - 0,3 mm)

Si el diametro es menor, el eje se sustituira.

12.3 Ensayo con polvos magnéticos MT
12.3.1 Ambito del ensayo MT
Las zonas de ensayo obligatorio se indican en la llustracion 5 (rayado en cruz).

Se comprobaran ademas todas las indicaciones, mencionados en el punto 12.1.2 .

12.3.2 Criterios de aceptacion para el ensayo con polvos magnéticos

Indicaciones inaceptables:

s Indicaciones parecidas a fisuras, mayores gue 1 mm
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Excepcidn: o indicaciones no oxidadas con recorrido totalmente paralelo al eje del perno 'y

o no muestran indicaciones en el ensayo de penetracion
(esto quiere decir que las indicaciones en el ensayo magnético corresponden a
lineas de escoria

- Lasindicaciones inaceptables se trataran segun lo indicado en el punto 12.5

12.4 Ensayo con ultrasonidos (véase Hustracion 5)

12.4.1 Ambito del ensayo:

Las zonas de ensayo obligatorio se indican en la llustracion 5. El eje de la suspensién se queda
introducido en la mordaza fija.

12.4.2 Ajuste

Para el ensayo con ultrasonidos se empleara un cabezal en angulo de 45°.

Ajuste de distancia

El ajuste de distancia a 125 mm se realiza sobre la probeta n° 2 segln NE 27 963 o sobre un cuerpo de
referencia adecuado.

Si el ajuste de distancia se realiza sobre el radio de 25 mm de la probeta n° 2, el primer eco aparece en las
dos divisiones de la escala y el segundo eco aparece en las ocho divisiones de la escala.

Ajuste de sensibilidad:

El ajuste de sensibilidad se realiza en la muesca de 0,5 mm de la probeta especial indicada en la ilustracion
n°®4. Con un ajuste de distancia a 125 mm, el eco de defecto aparece, segun tipo constructivo, entre las 5,5
y las 8 divisiones de la escala.

El' eco de la muesca de 0, 5 mm se ajustara al 80% de la altura de pantalla (en aleman: 80% BSH).

Control de los ajustes:

Los ajustes de distancia y de sensibilidad se comprobaran por lo menos una vez durante el ensayo (minimo
cada 4 horas).

Si se detectan desviaciones mayores al 10% (para el ajuste de distancia) o mayores al 20% (para el ajuste
de sensibilidad) habra que reajustar los equipos. Todos los ensayos realizados desde el ajuste anterior
careceran de valor y deberan repetirse.

12.4.3 Limite de decisién:

No se admiten ecos mayores al 40% de la pantalia en el &mbito entre las 5,5 y las 8 divisiones de la escala.
En caso de indicaciones inadmisibles, el eje de la suspension se sacara de la mordaza fija. La parte
introducida de la barra de suspension se sometera a un ensayo con polvos magnéticos. Los criterios de
aceptacion se especifican en el punto 13.

12.5 Eliminacion de defectos

Las piezas con indicaciones inaceptables asi como las piezas aceptables con muescas, estrias e
indicaciones de oxidacién extendida con profundidad < 0,2 mm en las zonas mecanizadas de las superficies
(p. €j. taladros, cuadrado, ....) se rectificaran segun las siguientes instrucciones.

- profundidad maxima del rectificado: 0,3 mm ( solamente en lugares concretos)
- lalongitud minima del rectificado longitudinal debe ser mayor a 25 veces la profundidad,

- laanchura maxima del rectificado sera menor que el 15% de la longitud,
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- Elrectificado producira un minimo de estrias. La calidad de la superficie sera N6 segun DIN ISO
1302n

(Papel para pulir o lija fina de grano P320).

- jNo se admiten faltas de dureza producidas por el calentamiento durante el rectificado!

Las piezas que no se pueden rectificar bajo las condiciones indicadas, se eliminaran. Las piezas
eliminadas se pueden mandar a Doppelmayr para su valoracién.
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Hustracién 5: Ambito del ensayo para los ensayos con ultrasonidos y con polvos magnéticos, eje de la

suspension
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12.6 Documentacion

Se documentaran las siguientes indicaciones, anotando nimero de pinza, posicidn, tipo y profundidad de
rectificado. :

- Todas las indicaciones no admitidas (inclusive indicaciones, corregidas con éxito)
- Desgaste inadmisible

- Resultados del ensayo con ultrasonidos

13. Criterios de aceptacidn: eje entre la mordaza moévil y la mordaza fija

13.1 Control visual
13.1.1 Ambito del ensayo

Todo el eje (al 100%) se sometera a un control visual antes y después de la limpieza.

13.1.2 Criterios de aceptacion para el control visual de superficie
Indicaciones inaceptables:

¢ Indicaciones oxidadas parecidas a fisuras

- Las indicaciones inaceptables se someteran a un ensayo con polvos magnéticos segun las
indicaciones en punto 13.3.

o Muescas y estrias asi como indicaciones de oxidacién extendida con una profundidad > 0.2 mm

- Las piezas con indicaciones con una profundidad > 0, 2 mm se sustituiran

- Las piezas con indicaciones con una profundidad < 0, 2 mm se trataran segun lo indicado en el punto
13.4

13.2 Criterios de aceptacion para desgaste

El limite de desgaste para los ejes arriba indicados sera el diametro D - 0, 1 mm.
(Excepcidn: locaimente se admite el diametro D - 0,2 mm)

Si el diametro es menor, el eje se sustituira.
13.3 Ensayo con polvos magnéticos MT
13.3.1 Ambito del ensayo MT
Se comprobara toda la longitud completa del eje.

Se comprobaran ademas todas las indicaciones, mencionados en el punto 12.1.2 .
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13.3.2 Criterios de aceptacién para el ensayo con polvos magnéticos

Indicaciones inaceptables:
¢ Indicaciones parecidas a fisuras, mayores que 1 mm

Excepcidon: o indicaciones no oxidadas con recorrido totalmente paralelo al eje del perno 'y

0 no muestran indicaciones en el ensayo de penetracion
(esto quiere decir que las indicaciones en el ensayo magnético corresponden a
lineas de escoria

- Las indicaciones inaceptables se trataran segun lo indicado en el punto 13.4

13.4 Eliminacién de defectos

Las piezas con indicaciones inaceptables asi como las piezas con muescas, estrias e indicaciones de
oxidacion extendida, se rectificaran segun las siguientes instrucciones.

- profundidad maxima del rectificado: 0,2 mm ( solamente en lugares concretos)
- lalongitud minima del rectificado longitudinal debe ser mayor a 25 veces la profundidad,
- la anchura maxima del rectificado serd menor que el 15% de la longitud,

- Elrectificado producira un minimo de estrias. La calidad de la superficie sera N6 segun DIN ISO
1302
(Papel para pulir o lija fina de grano P320)..

- No se admiten faltas de dureza producidas por el calentamiento durante el rectificado!

Las piezas que no se pueden rectificar bajo las condiciones indicadas, se eliminaran. Las piezas
eliminadas se pueden mandar a Doppelmayr para su valoracion.

13.5 Documentacion

Se documentaran las siguientes indicaciones, anotando numero de pinza, posicién, tipo y profundidad de
rectificado. :

- Todas las indicaciones no admitidas (inclusive indicaciones, corregidas con éxito)

- Desgaste inadmisible

14. Criterios de aceptacion: todas las demas piezas de la pinza

14.1 Control visual
14.1.1 Ambito del ensayo

Todas las piezas (el 100%) se someteran a un control visual antes y después de la limpieza,
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14.1.2 Criterios de aceptacion para el control de superficies

Indicaciones inaceptables:
¢ Indicaciones oxidadas parecidas a fisuras

- Las indicaciones inaceptables se trataran segun lo indicado en el punto 14.2

o Muescas y estrias asi como indicaciones de oxidacidon extendida con una profundidad > 1 mm en
superficies no mecanizadas

- Las piezas con indicaciones inaceptables se sustituiran

¢ Muescas y estrias asi como indicaciones de oxidacion extendida con una profundidad > 0.2 mm en
superficies mecanizadas

- Las piezas con indicaciones con una profundidad < 0, 2 mm se trataran segun lo indicado en el punto
14.2.2

- Las piezas con indicaciones con una profundidad > 0, 2 mm se sustituiran.

14.2 Eliminacion de defectos

Las piezas que no se pueden rectificar bajo las condiciones indicadas, se eliminaran. Las piezas
eliminadas se pueden mandar a Doppelmayr para su valoracion.

Importante: Cada punto de la superficie de una pieza se puede rectificar solamente una vez.
Si no es evidente que no haya existido una rectificacion anterior, las piezas de la
pinza se deben enviar a Doppelmayr para su valoracion.

14.2.1 Superficies no mecanizadas
Las indicaciones inaceptables, las estrias y las muescas se rectificaran segun las siguientes instrucciones.
- Profundidad maxima del rectificado: 1 mm,
- lalongitud minima del rectificado longitudinal debe ser mayor a 25 veces la profundidad,
- la anchura maxima del rectificado sera menor que el 15% de la longitud,

- El rectificado producira un minimo de estrias. La calidad de la superficie sera N6 segtn DIN 1SO
1302.

- |No se admiten faltas de dureza producidas por el calentamiento durante el rectificado!

14.2.2 Superficies mecanizadas
Las indicaciones inaceptables, las estrias y las muescas se rectificaran segun las siguientes instrucciones.
- Profundidad maxima del rectificado: 0,2 mm ( solamente en lugares concretos)
- lalongitud minima del rectificado longitudinal debe ser mayor a 25 veces la profundidad,
- la anchura maxima del rectificado serd menor que el 15% de la iongitud,

- Elrectificado producira un minimo de estrias. La calidad de la superficie sera N6 segun DIN 1SO
1302
(Papel para pulir o lija fina de grano P320).

- No se admiten faltas de dureza producidas por el calentamiento durante el rectificado!
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14.3 Documentacion
Se documentaran los resultados del control visual
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