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RESUMEN

Se realizd la evaluacion en tubos de una caldera
actuatubular por medio de pruebas no destructivas con la
finalidad de obtener la razén de su falla. Los resultados
obtenidos de pruebas a través de ultrasonido mostraron

que la falla de los tubos se debié al fendmeno de
termofluencia.

INTRODUCCION

Una definicion general de pruebas no destructivas (PND) es
una examinacion o evaluacion realizada en algun objeto de
prueba sin cambiarlo o alterarlo de ninguna manera, con el
objetivo de determinar la ausencia o presencia de condiciones
o discontinuidades que tienen algun efecto en la utilidad de
ese objeto. Las pruebas no destructivas pueden ser conducidas
para medir caracteristicas, como el tamano; dimensiones;
configuracion; o estructura, incluyendo contenido de aleacion,
dureza, tamaino de grano, etc. [1]

Figura 4. Imagen MEB de la morfologia de
superficie de la muestra.
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Figura 5. Espectro de composicion por EDS de una muestra del tubo acuatubular en dos
zonas, con diferentes fases.

Figura 6. Inspeccion visual en el tubo 1; las figuras a, by ¢ muestran la cara norte del
Figura 1. Uso de ultrasonido como PND tubo, mientras que las d, e y f son de la cara sur.
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Figura 7. Andlisis por liquidos penetrantes; a, b y ¢ corresponden a la cara norte, dy e

corresponden al lado sur.
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Figura 2. Proceso de caracterizacion y pruebas no destructivas Figura 8. Simulacion de los tubos de Figura 9. Espesores en la zona 1,2 y 3
la caldera, cara norte, donde el color

negro representa la zona con
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