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UltraTips

PLAN DE INSPECCION DE UNA PIEZA CON PUNTOS DE SOLDADURA
(parte 1).

Un plan de inspeccién para una pieza con puntos de soldadura es algo que no siempre tenemos, debido a que el papeleo
y la elaboracién del mismo no siempre es facil. Actualmente se cuenta con equipos de ultrasonido que pueden
ayudarnos a tener ese plan de inspeccion a bordo y pueden ayudarnos a mantener un registro de los resultados de
forma electrénica para la elaboraciéon de reportes.

En esta edicion de Ultratips realizaremos un plan de inspeccién para una pieza de dos puntos.
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El DB Mgr. tiene un asistente de objetos (Para ingresar la informacion de la pieza) y un asistente de planes (para
proporcionar la informacién de como vamos a inspeccionar la piezal).
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El asistente de objetos consiste de los siguientes siete pasos:

* Paso 1: Muestra la carpeta donde se guarda el Plan de inspeccion (DB Mgr).

e Paso 2: Seleccion de la accioén (Editar 6 Generar un nuevo plan de inspeccion).
* Paso 3: Editar Nivel (Pueden generarse carpetas y subcarpetas para componentes y subcomponentes).

* Paso 4: Agregar Imagen (una fotografia de la pieza para la que se realiza el plan de inspeccion).

e Paso 5: Generar Puntos de soldadura (Proporcionamos el nimero de puntos y podemos darles un nombre).

* Paso 6: Seleccion del método de insp y numero de laminas (Ultrasonido, Cincel y martillo, Destructiva ¢ Visual).
e Paso 7: Definicion de los puntos de soldadura (Espesores de las laminas).

El Asistente de Planes consiste de los siguientes Diez pasos:

* Paso 1: Seleccion del Nivel (Muestra la carpeta donde estd el plan de objetos que generamos).

e Paso 2: Generar Grupos de Puntos ( Agrupa los puntos por espesores de las laminas).
e Paso 3: Asignacién de puntos de soldadura (Podemos omitir puntos que no deban ser inspeccionados).

* Paso 4: Seleccion de ajuste del Equipo de UT (Puede ser un ajuste predeterminado o realizar uno).

e Paso 5: Informacion para la evaluacion (Datos del transductor y ajuste de la compuerta de congelamiento).
e Paso 6: Ayuda para la inspeccién (Se puede almacenar informacion adicional sobre la pruebal).

e Paso 7: Clasificacién y estaciones de trabajo (Nombre de la estacién de inspeccion y estacion de trabajo).

* Paso 8: Textos de evaluacion (Se personaliza la informacion de los resultados).
e Paso 9: Asignar Puntos ( Colocar los puntos en la imagen).
e Paso 10: Fin (Darle nombre al plan de inspeccion).
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