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Confiabilidad en el Proceso y Control 
de Calidad en la producción  

De acuerdo a los estándares API, éstos reco-
miendan las pruebas de fuga de flujo 
magnético expresamente para tubos con un 
rango de espesores de pared de pequeños a 
medianos . La prueba de fuga de flujo en 
línea es usada para asegurar la confiabili-
dad del proceso de fabricación de los tubos 
para caldera.  

Métodos de Prueba Estandarizados Internacionalmente 

Fig. Detección de falla 
longitudinal con ROTOMAT. 

Fig. Detección de falla transversal 
con TRANSOMAT integrado en un 
bloque multi-prueba  
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Campo DC de magnetización  sobre la sección 
transversal del ROTOMAT y longitudinalmente del 
TRANSOMAT, permitiendo pruebas simultáneas 
para fallas internas y externas y la detección de 
las mismas por separado.  

Los estándares EN 10 246-4 y –5 así como ISO 9402 y 9598 describen el proceso de 
las pruebas de fuga de flujo magnético. Siendo el método mas eficiente para la 
integración de pruebas no destructivas automatizadas en el proceso de producción 
de tubos sin costura y laminados en caliente. El primer objetivo es la detección de 
fallas en movimiento.  
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ROTOMAT / TRANSOMAT 
El proceso 

Cualquier número de computadoras pueden accesar a 
los probadores vía red. Esto es posible mediante la im-
plementación de sistema operativo Windows e interfa-
ces Active X para Windows. Las funciones de diagnosti-
co integradas hacen confiable el resultado de la prueba. 
El almacenamiento de todos los resultados permite una 
reseña de los resultados de las pruebas para la docu-
mentación e investigación.   

Integración de Redes  

Los sistemas de garantía de calidad 
y producción pueden ser extendi-
dos conveniente con los probado-
res ROTOMAT / TRANSOMAT. La 
plataforma para esta integración 
está formada por el DEFECTOTEST 
DS 2000, el nuevo concepto del 
instrumento para la prueba electro-
magnética usando sistemas de 
ingeniería digitales. Esto permite 
aplicaciones multicanales y adap-
taciones para requerimientos indi-
viduales.  

Producción  

Con la intención de usarse en el 
ambiente de producción, el moni-
tor es diseñado como una panta-
lla táctil en la línea con los reque-
rimientos industriales. La opera-
ción es facilitada gracias al uso de 
un menú de navegación. La se-
cuencia de la prueba es interpre-
tada en tiempo real con la visuali-
zación de la señal original y pro-
porciona una completa descrip-
ción en cualquier tiempo.  

Envío 

La calidad de la documentación 
es garantizada ante ISO 9000 
gracias al uso de “usuario especi-
fico” y “registro automático” 

Estadísticas  

Servicio Remoto 

La comunicación directa con el 
instrumento de prueba a través 
de la conexión con otras redes 
(LAN o WAN) permite el servicio 
remoto.  

Documentación extensa para 
cada pieza de prueba y para cada 
falla lo que permite búsqueda 
subsecuente y una forma de base 
para el producto.  
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El instrumento presenta una cabina para las partes electrónicas 
del ROTOMAT DS y TRANSOMAT DS. Las funciones que desempeñan 
el control y monitoreo del sistema de sensores en relación a la sección
de prueba son separados en una cabina de energía la cual al mismo 
tiempo opera como la interface para la sección de prueba PLC. 
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Cabina de energía y partes electrónicas de prueba
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PC Central

Red

Magnatest DH

Bobina Magnatest 
Sistema de sensores 
CIRCOSON WT

Grado de verificación con Magnatest DH 
basado en la técnica multi-frecuencia y 
software de evaluación HZP que elimina
la posibilidad de material de mezcla

La medición de espesores 
de pared en particular repre-
senta un complemento prác-
tico para la confiabilidad del 
proceso de evaluación. Los 
probadores ultrasónicos son 
usados para diferentes aplica-
ciones. La integración de ins-
trumentos de medición con 
láser para la determinación 
del diámetro del tubo o la inte-
gración de los sistemas de me-
dición de longitud también son 
posibles. 

La PC Central actúa como la interface del operador 
con la pantalla táctil, el ratón y el teclado. Aqui es 
donde las funciones especificas del instrumento son
combinadas para: 
- Ajuste
- Señal de pantalla
- Evaluación
- Presentación del resultado
- Almacenamiento del resultado

El software de instrumentación puede ser instalado 
en la PC Central, esto como una opción. Combina los 
diferentes sistemas de prueba de un block multi prueba
mediante una red estandarizada. Esto permite un pro-
cedimiento de ajuste central de todos los probadores, 
un inicio central de los requerimientos de prueba, una 
reseña de los resultados de la prueba así como un pro-
tocolo combinado de la pruba para cada tubo analizado
y requerimiento de la prueba. 

El software de instrumentación es capaz de operar hasta 
8 probadores. Al mismo tiempo la PC Central opera como 
la interface para monitorear el más alto nivel de calidad 
y el control de producción de los sistemas computacio-
nales. 

4



 

 
5 

Llog s.a. de c.v. 

Magnatest Diámetro de medición 

TRANSOMAT / DEFECTOMAT 

ROTO-

Medición del espesor de pared 

Marcación con color 

Construcción mecánica de la    
sección de prueba en integración 
de otros probadores 

Estos sistemas no sólo consisten de un 
probador, de electrónicos y sistemas 
de sensores, si no también de un me-
canismo de prueba. Solamente la in-
teracción de todas las unidades cum-
plen con los requerimientos aplicables 
al sistema de prueba para la garantía 
de la calidad. Los elementos conduc-
tores y guía en un arreglo céntrico o 
rolado V permiten la precisión requeri-
da cuando son transportados los tu-
bos al sistema del sensor.  

El sistema del sensor puede ser 
extendido con otros probadores, 
por ejemplo la verificación con el 
MAGNATEST para la medición del 
diámetro y para los espesores de 
pared con sistemas láser o ultrasó-
nicos hechos por otros fabricantes 
como un complemento a los siste-
mas ROTOMAT DS y TRANSOMAT 
DS.  Un correspondiente sistema de 
marcación de color multi-canal es 
evidente. Los resultados de todos 
los probadores son fusionados y 
documentados en una computado-
ra con el software requerido el cual 
es generalmente especificado por 
el usuario.  

Para el uso de los arreglos céntricos, es acon-
sejable  ajustar los arreglos para reducir los 
tiempos de conversión.  Los sistemas del sen-
sor son localizados individualmente solo que 
estos pueden ser trazados individualmente 
desde la línea. Cuando se usan arreglos rola-
dos V, los sistemas son posicionados en mesas 
de desplazamiento o levantamiento.  

Centro de control proporcionando 
una visión directa del block multi 
prueba 
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Los sistemas Ro 180 y TR 180 tienen un 
diseño extremadamente estrechas y 
cuentan con partes intercambiables de 
ensayo con el fin de minimizar los tiem-
pos de conversión, que juegan un papel 
importante en el campo de diámetro 
pequeño del tubo ya que los sistemas 
de sensores están pre-ensamblados.  
Este diseño es el más pequeño que lo-
gra el máximo rendimiento con veloci-
dad de 2.6 m/s.  

Varios sensores permiten realizar 
pruebas flexibles, adaptados a 
rendimiento y material  

SISTEMAS DEL SENSOR 

El sistema de sensores más largo permi-
te una velocidad máxima de 2 m/s, de-
pendiendo del diámetro de la tubería. 
Los cabezales de la prueba son guiados 
en el material y están protegidos de 
forma confiable contra el desgaste. Los 
tubos con los extremos ensanchados 
pueden ser probados con sistemas de 
sensores en el campo magnético que es 
seleccionado dependiendo de la tarea 
de prueba también podría depender del 
rendimiento.  

El Ro 180 básicamente  tiene un rodillo 
guía integrado girando en el sistema de 
sensores. El Ro 310 opcionalmente tiene 
un rodillo interno para diámetros de 
tubería más pequeños los cuales pue-
den ser controlados en el caso de tubos 
con defectos.  

Cuatro cabezales giratorios cubren el 
rango del diámetro de los tubos hasta 
un máximo de 520 mm. 
 
Ro 180 de 20 a 180 mm 
Ro 130 de 40 a 310 mm 
Ro 440 de 50 a 440 mm 
Ro 520 de 60 a 520 mm  

ROTOMAT 
Sistema de sensores 

3 cabezales giratorios cubren el rango 
del diámetro de los tubos hasta un 
máximo de 440 mm. 
 
TR 180 de 26 a 180 mm 
TR 310 de 40 a 310 mm 
TR 440 de 50 a 440 mm 

TRANSOMAT 
Sistema de sensores 

ROTOMAT Ro 180 con 
piezas de prueba 

ROTOMAT Ro 
310/440/520 

TRANSOMAT 
TR310/440 
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