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COVENIN 2307-88 Corrientes Inducidss. Terminologia.

2 OBJETC Y CAWEQ DE AFLIGACION
2.1 Esta Norma Vene:zolarna establece el metodo para detectar vy localizar
discontinuidades significativas tales como: picaduras, hueceos, grietas vy

5
variaciones dimensionslies abruptas, en tuboe ferromagnéticos con diédmetro exterior
de 6,32 a 406 mm (1/4 a 16 pulgs, uzando el método electromaonético de corrientes
inducidas con bobina circundante o bobipa de prueba (fija o rotativa).
2.2 Al incspeccicnar tubkos con costurs se debers realrzar en la longitud total

del corddén de 501Qadura.

2.3 Loe tubos pueden ser inspieccionados en el acabado final o en el tratamiento
térmico irecorido). La etapa del proceso en la cual é#sta es realizada, puede ser
acordada entre cliente-proveedor,

2.8 Discontinuidades tales comp ravas o costura gue sean contindas y uniformes

a lo largo del tubsc, puede que no seap detectadas con bobinas circundantes o
bobipas de prueba diferencizles de avtoreferencia.
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l.os términos relativos 2 egsta norma estdn definidos en la Morma VYenezolana
COVENIN 250G2-88.

Este método se basa en dps tecnicas generales, la técnica de bobina circundante -y
la técnica de bobina de pruebs (fija o rotativa) f{ver Fig. 1).

4.1 Con la teécnica de bobina circundante se ensava la totalidad #= la
circunferencis del producto. fsta consta QE:ﬁna o mas bobinas excitadoras vy
SEnSDras gQue enclerran en circulo al producto tubular a ser ensayado, el cual §§
desplaza a través de la {s) bobina is)., La corriente alterna pacsa a traves de la
bohina de excitacion donde debido a su proximidad, induce corrientes gue fluyen
par €l  productoc tubular. lLa bobina sensora detecta el cambic en el campo
magnético relacionado con estas corrientes. La precencia de discontinuidades en
gl tubo alteraria el flujo normzl de corrvientes v este cambio ec detectado por el
EeNSOF .

4.% Con la tecnica de bobins de pruebs se ensavan tubos cpn costura en donde
eplamente 1 union en la soldadura s esnsavada, Feta concta de una hobina de
prueba con unoc O mas sensores gue estan proximos & la superficie del productao
tubular a =ser examinado. Come &l profiador &5 generzlmente peguedo v no circundg

a
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el producto gue esta siende examinado, se limita a examinar el area cubierta por
el probador.

Y

9 EQUIPOS E/0 INSTRUMENTOS

8.1 GISTEMA DE PRUEEA CdN‘CURRIEN]ES INDUCIDAS

Consta de una fuente de corriente alterne, un discriminador de fases, +iltres vy
circuitos apropiados de procesamiento de szefales.

5.2 BOBINA CIRCUMDANTE

Esti constituida de wuna o més bobinas eléctricas gue circungdan el producto gue
estad siendo ensayado. '

9.3 BOBINA DE PRUEER
Estd constituida de una tiobina excitante v un sensor.
o9.4 PATRON DE REFERENCLA

5.4,1 El patren de referencia se debera preparar del mismo material diametro
espesor, acabado superficial y tratamiento térmico del tubo & ensayar, con uRa
longitud minima 2 veces la longitud del equipo y gue permita el espaciamiento de
discontinuidades artiticiales. (Nota 1).

El patran debe estar libre de discontinuidades u otras irreqularidades, las cuales
pueden causar interferencia en la calibracidn del eguipo.

S5.4.2 Los patrones deberan tener entallas mecanizadas longitudinales o
transversales (Nota 2), tanto en la superficie externx como en la superficie
interna f{cuando el diimetro de la tuberia lo permita) o un oriticio taladrado tal
como se indica en la Fig., 2 . El didmetro de los orificins gueds ser de 1,6 mn
(1716 pulg), 3,2 mm (1/8 pulgl o un porcentaje del espesor nominal de la tuberia
el cual debe estar entre el 20 y 30% (Ver Fig. 2).

La profundidad de las entalladuras longitudinales o transversales san
generalmente especificada como un porcentaje del espesor nominal de la pared del
tubo & ensayar el cual dele estar entre el % y 107, El ancho de la entalla
deberd ser el minimo posible, pero no mayor de 1,0 mm (1/Z24 pulg).

NOTA i Al  preparar el patron de referencia para tuberia soldada, las

discontinuidades artificiales deben ser realizadas en el metal soldado vy en el
metal base, cuando ze esperan que las lecturas sean diferentes y 51 ambos tienen
que ser ‘examinados, El equipo es entonces ajustaso para obtener un valer optinmo
de la relacidgn sefral/ruido.

NOTH 2 Las entallas longitudinales son normalmente usgdas cuando se realiza el
ensayo con Sistema de FProbacdor Rotativao.

5.5 CRLIBRACIDN DEL EQUIFD

9.8.1 Se¢ selecciona ld frecuencia del ensayo, contiguracion de la bobina de
prueba, sistemas de saturacion magnetica, discriminacion de fase y la velocidad de
ensayo, seglin el material a inspeccionat (Nota 3).



NOTA 3: Lz frecuencia de inspeccign y el equipo, utilizado deben ser considerado
cuando se determina la velocidad de inspeccian. Algunoz egquipos son efectivos
solamente sobre un rango de velocidad de inspeccion y debe de estar dentro del

rango.

G v irtp S ajusta el campo de {fuerza cel sistems magnético de saturacidn para
pbtener un nivel adecuado de mangnetizacidn caracterizado por una sedal de
amplitud mé&xima de un defecto en el tubo de acuerdo con 5.5.3 y 5.5.4. Este es el
grado minimo de magnetizacion requerido para wna buena inspeccion del tipo vy

tamafio del tubo representado por rl patrén de reterencia.

5.5.3 Se 2justa 13 sensibilidad de! sistems de corrientes inducidas (Nota 4)  en
forma tal, que =in la aplicacidn del campo de magnetizacion externao, la
inspeccion de referencia resulte en ruldo excesivo. Esta condicidén es
caracterizada por alarmas repetitivas del equipo sobre toda la longitud del tubo.

NOTA 4 Como la densidad de corrientes inducidas disminuye, casi exponenciamente
al aumentar la distancia de la superficie externa, la lectura de discontinuidades
que estén profundamente asentadas disminuye. La arientacien de discontinuidad
también afecta el sistema de lectura y debe ser conciderada cuando se establece el
ajueste de sensibilidad,
L]

G.9.4 Se ajusta la corriente de magnetizacion o el campo magnetico en bases a
pnsayos v error hasta el punto donde se obtengan reducciones adiciopales de ruido
a medida gque ce inspecciona toda la longitud del tubo (Mota 5).

NOTR G Algunas veces una falsa indicacion puede ser ocasianada por un nivel
inadecuado de saturacidn (Falsa saturacidn). Ver fig 3.

5.5.5 Se ajusta el equipo pars obtener una optima relacidn seffal ruido, ajustando
al  nivel winimo de censibilidad reguerida para detectar confiablemente las
diccontinuidades artificiales en el patron de referencia. Esto se debe ejecutar
bajo condiciones {(tales como velncidades dge prueba) idénticas con aguéllas gue
van a ser wutilizadas en los ensayos de produccicn de las productos  tubulares,
cuando el sistema estd bajo la intluencia de estas condiciones,

G.3.6 Se determine el centro eléctrico de la bobina circunferencial mediante
movimientos longitudinales vy  movimientoc de rotacion en  incremento de 90
qrados,cuando se efectie el punto S5.5.9, 0 como una operacidn separada. Se ajusta
mecanicaments la posicidn del tubo dentro de la bobina para obtener vrespuestas
tasi iguales provenientes de discontinuwidades artificiales independientemente de
su localidad circunferencial,

5.3.6.1 GSe determina que el centro eléclrico de 1a bobina de prueba sea normal a
la superficie del material de manera tal gue obtenmiéndose sefales uniformes de la
calibracion de entallas uw orificios sea independiente de su posicidon dentro del
area de prueba.

Este ajuste tipicamente se resliza cuando con una bohina de prueba =e explora & lo
large de la linea en una zona soldada.

5.9.6.2 Se determina el centro eléctrico de la bobina de prueba rotativa,
ajustando el eguipo para abtener seffales uniformes de la calibracidn de entallas u
orificios mediante movimientos longitudinales y wovimiento de rotacidn & 90, 180
y 270 Grados., Este ajuste normalmente se obtiene asegurando que la separacidn
entre la bobina de prueba y la circunferencia de la tuberia sea uniforme.



J.9.7 8e evalja el efecto de borde (Nota &), pasando el tubo dos veces a traves
del sistema, cada uno con entallas u orificios &l comienzo y &l final del tubo
{ver Fig. 4), Cuando las entallas w orificios son colocados sobre el  extremo
frontal del tubo, entonces la region de efecto de borde y la region de examinacion
inadecuada, se extiende de la parte frontal del tubo hesta el puntoc donde el
primero de los orificios o entallas son detectados rcon lectura unifornme. Cuando
los orificios o entallas estén sobre el dltimo extremo pasanto for el sistema,
entonces la regidn de efecto de borde, se extiende desde el punto &l cual el
gltimp orificio o entalla eps detectado con lectura uniforme hasta el  +final del
tubo., Se determina la extension del efecto de borde uwusando un tubo de referencia
gque contiene una serie de perforaciones similares cerca de uno o de 1los dos
extremos,

NOTA b Se determina que el alcance de la region de efecto de borde solamente
una vez para cada didmetro especificado, calibre, velocidad, configuracitn de
bobina y frecuencia de prueba y no necesita ser repetida para cada corrida o
durante los chequeos periddices de calibracion,

6 FEROCEDIMIENTO

6.1 Se selecciona la bobina apropiada en relacicon al diagmetra del tube, asi coma
la posicion del ensamble de las bobina con respecto al tubo a ser ensayado.
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6.2 Be calibra el sistems &1 comienzo v al final del ensayo segun el punto §.09

b.3 Se limpia la superficie de!l tubo de torma tal gue guede libre de costras,
grasas y exento de todo resalte, rugosidad, 6xido u otro cuerpo gue interfiera en
los resultados.

b.4 Se coloca la frecuencia de pruebs requerida por el ensayo y se ajusta el
valor de corriente de saturacion segdnm el punto §.5.2 tal gue el campo magnético
producide sea no sensible a las variaciones de las propiedades magnéticas del
material,

6.5 Se pasan los tubos a ser ensayados a traves de la bobina, con el equipo
ajustado, de acuerdo al punto 5.3, Se realiza el movimiento del tubo, a traves de
la bobina, a una velocidad uniforme, v con un minimo de vibracidn del tuba.

b.b Se considera como un defecto todas las indicaciones observadas de

discontinuidades que sean iguales o mayores que la& m&s pegquefa respuesta del
patron de referencia.

7 INEORNE
El informe deberd contener como minimo la siguiente informacion:
7.1 Ensayo realizado segan la presente Norma Venezolana COVENIN.
7.2 ldentificacion del material.

7.3 ldentificacién del equipp de inspeccién y accesorios (bobinas).



7.4 Descripcien de los detalles de la tecnica de inspecciun incluyendo velocidad,
de inspeccion, frecuencia y patrén uwtilizado.

7.5 ldentificacion y nivel del personal técnico gue realizo la inespeccidn y techa
_de la misma.

7.6 HResultados obtenidoe de la inspeccidn.

7.7 QObservaciones.

B1BLIOBKAFIA

ASTH E 309-83 Rec. Practice for Eddy., Current Examination of Steel Tubular
Froducts WUsing Magnetic Saturatisn. The American Society for
Testing and Materiales 1978 Part. 1l Editorial Btaff U.S8.A.



Fig. 1.- Técnicas de bobinas circundantes y probadora para
pruebas electromagnéticas de productos tubulares.

a. Bobina circundante

b. Bobina de prueba  Bdsqueda
longitudinal del édrea soldada
solaments.

c. Bobinade prueba
BlUsqueda a lo largo de
un espiral.




Fig. 2.- Varios tipos de discontinuidades artificiales.

a. Hendidura longitudinal, interior, exterior o ambos.

b. Hendidura transversal, interior, exterior o ambos.

c. Agujero perforado (radialmente a través de una sola
pared).
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Falsa Saturacion

Ruido -
Saturacion

Magnetizacion

FIG. 3
Grafico demostrando "SATURACION FALSA"
niveles que algunas veces se encuentran
cuando el material siendo probado es
magnéticamente saturado.

FIG. 4

Localizacidén de discontinuidades artifi
ciales (agujeros perforados) que puedeﬁ
ser usados para determinar la magnitud
de los resultados finales.

La distancia tipica desde el extremo
del tubo y entre agujeros es 1.4 pulga
da (6.35 mm)





