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Evaluacion de los patrones.
Establecer los posibles parametros y caracteristicas de

estudio.

Seleccionar los parametros optimos. -
*Establecer el criterio de comparacion. I
De ser factible la cI-asificacién; fig defebctos’,}diseﬁar
Soft‘/a que automatice el proceso. A T P i
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SOLDADURA

DEFINICION

« Unio6n por Fusion
« Union por Resistencia Eléctrica
« Enlace en Fase Solida
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PROCESAMIENTO DE SENALES
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PROCESAMIENTO DE SENALES
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PROCESAMIENTO DE SENALES

- PREPARAR DATOS

+ APLIGAR IF’ROS
"« CALCULO DE LAFFT




SELECCION DE CARACTERISTICAS

Las caracteristicas estudiadas fueron:

«Amplitud de la Sefial de *Energia.

" Radigfrecuencia. *Frecuencia Fundameq\ggl‘
sMaximo de Sefial. *Momento de 2° orden de
«Minimo de Sefal. Espectro. ,,b‘\\ _
*Maximo Espectro. *NUmero de Picos en ESpectro.

(COH FILTRO) AUcvitesishdatoshdefectoz\? 25Mhzvesconalezcona_cal_ 01 _txt _ |O) x|
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RESULTADOS

Max Senal

Min Senal Max Espectro




RESULTADOS

Energia Frecuencia Fundamental

Momento de 2° orden




RESULTADOS

Debido a la notable desviacion observada entre los valores correspondientes a
ambos lados del cordon de soldadura para el defecto Falta de Penetracion, y ya
. que el clasificador trabaja con los valores superior, inferior y promedio, se
tomo J@fdecision de separar los datos correspondientes a dlchasﬁwaglgs para
lograr'una mejor caracterizacion \\

Falta de Penetracion
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RESULTADOS

Las caracteristicas escogidas para realizar la identificacion ‘;
de defectos fueron:

P ?’ litud .\\ )
*Delta Amplitud. "

~ +LaEnergia Espectral. d ¥ \\ \ -
7/” El Numero de Picos del Espectro. : 4
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RESULTADOS

BASE DE DATOS |

W B BMl Cl o CPO o Dpel  EPOL o F welel HML
MinDeta W0 1688 13 QW LR 1084 54T 1269
pom Defa 1775 476 400 00 1464 159 #6983 B iINL%
MaxDeta 200 57 45 10005 6% 000 RS RBT 2
MinErega 1249 1647 2% . G464 W5 100 6 BN 14
Prom. Engrgi. 1819 3951 %9 979 16.14 16.89 021 &3 046
Max Enegfa 8% 7016 5748 164 43T 4T W 71 20

Min. # Picos 2 1 0 1 2 0 1 1 2
Prom. % Pico 31 2.9 14 L5 2.1 2, 24 23 umm 34
Max. % Picas ] 5 3 ) 4 v ke VRS
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A= Es6oria. , C'= Falta de Penetragion 2. F= Crieta,
B= Exceso de Penetracion.. D= Falta de Fusion en Bisél: | G= Falta de F‘ysi(’)n e
C= Falta de Pengtragion 1. E= Falta de Fusion entre Pases. H= Po sidad.
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RESULTADOS DEL CLASIFICiA\DOR
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5
Falta de Fusion entre Pasi'és

—
- (li‘.
. P,




- .

| \ 3
' DISENO DELSOFTWARE -

i



P

N - ﬂ/ Numero de muestras  Numero de | tras *
" - Clasificadas para una Clasificadas par 4
Defecto Tolerancia 0% Tolerancia 10% W
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RESULTADOS DEL
SOFTWARE - CLASIFICADOR

(Pertenencia de las Muestras No-Controladas en las Clases Definidas)

Escoria
Exceso de Penetracion
Falta de Penetracion

Falta de Fusion en Bisel
Falta de Fusion entre Pases

Falta de Fusion en la Raiz
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Grieta
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CONCLUSIONES

Al concluir nuestro trabajo de grado se cumplieron todos los objetivos
especificos, pudiendo desarrollar un software que sirve de herramienta para la

caraat%acmn de discontinuidades de soldaduras a tope. »

«Se comprob¢ la factibilidad de identificar y clasificar dISCOHthIdN
mediante caracteristicas dependientes de la energia, ya que se observ ;
gue los defectos se comportan como filtros de la misma.

*El uso de las técnicas de procesamiento de sefiales basadas en el algoritmo
de la Transformada Rapida de Fourier demostré ser una herramienta
matematica de gran utilidad, que permitic obtener los espectros de
frecuencia de la data experimental de sefales de Radiofrecuencia.

«Se observd que el uso de la distancia Euclidea o Cartesiana, a pesar ge su
simplicidad, arrojo buenos resultados como criterio d in

aracio
embargo, se recomienda la exploracion 'de-otraos metodo‘ompa on
mediante ijestras controladas.

Se’obtu efectividad de hasta 75%'en Ias muestras Qstﬂdladas es decir, en
la mayorja déslos casos el software es capaz de descartar seis posibilidades de bin
total de® ocho, reduciendo la incertidumbre a dos ™ tipos “de defectos o

discontinuidades.
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RECOMENDACIONES.

*Se recomienda la busqueda de otras caracteristicas y la aplicacion de
otros métodos de procesamiento de sefales que diferencien aun mas las
discontinuidades, para asi lograr una clasificacion mas efectiva.

-%cmndamos la ampliacion de la base de datos con valore;\.
caracteristicos de los defectos para distintos espesores, ya.que Si bi,f;’ph?N~
comportamiento de las caracteristicas asociadas a cada clase de - g
discontinuidad se mantiene, dichos valores dependen del espesor y la
composicion del acero debido a las leyes que rigen la propagacion de una

onda ultrasénica en un medio sélido.
*Se recomienda el estudio de los defectos variando los parametros de la

inspeccion ultrasonica, es decir, variar el angulo de la zapata y la
frecuencia del palpador.

aumentar (el numero de defectos posibles de iden si co
perfeccionar los algoritmaos de clasificacion utilizadas. *
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*Se recomienda aprovechar el potencial del software Wdo P
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