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RESUMEN 

El objetivo general de la investigación es determinar los resultados de la aplicación de los 

ensayos no destructivos en el control de calidad de los forros de molino SAG, en la empresa 

MEPSA. El personal de calidad por ser relativamente nuevos y no tener las capacitaciones 

en temas relacionados con los ensayos no destructivos, en el estado inicial del año 2019 los 

resultados de la inspección fueron, 0% rechazados y 0% reprocesados. Se logró determinar 

el estado final 2020 después de la aplicación del END por el método de la inspección visual 

de un total de 224 forros el falso positivo “incremento”  de 2.23% de rechazo y 3.57% de 

reproceso de los forros para molino SAG, con respecto al año 2019. Este “incremento” es 

debido a que el personal de calidad ya estaba capacitado. Se logró determinar el estado final 

2020 después de la aplicación del END por el método de las partículas magnéticas de un 

total de 224 forros el falso positivo “incremento”  de 2.23% de rechazo y 1.79% de reproceso 

de los forros para molino SAG, con respecto al año 2019. Mediante el método de ultrasonido 

se incrementó en un 20% la inspección con respecto al estado inicial 2019 donde el resultado 

era 0% de observaciones. El estado final año 2020 no se detectó ninguna observación en las 

inspecciones que fue al 40% de los forros que equivale a 90 unidades de una producción 

total de 224 unidades. Se concluye que el 40% de los forros para molino SAG no presentan 

defectos internos.Mediante la aplicación de los ensayos no destructivos en la inspección 

externa el año 2019 los resultados de rechazo era 2.67% igual 6 unidades y el reproceso era 

4.02% igual a 9 unidades. A diferencia del resultado del año 2020 de 224 forros el rechazo 

y el reproceso fue 0%. Quiere decir que no hubo ninguna observación por parte del cliente, 

cual inspección fue aprobado. 

Palabra clave: Aplicación de los ensayos no destructivos, método de inspección visual, 

método de partículas magnéticas, método de ultrasonido, control de calidad. 
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ABSTRACT 

The general objective of the research is to determine the results of the application of non-

destructive tests in the quality control of the linings for SAG mills, in the company MEPSA. 

The quality personnel for being relatively new and not having training in issues related to 

non-destructive testing, in the initial state of 2019 the results of the inspection were 0% 

rejected and 0% reprocessed. It was possible to determine the final state 2020 after the 

application of the END by the method of visual inspection of a total of 224 linings, the false 

positive "increase" of 2.23% of rejection and 3.57% of rework of the linings for SAG mills, 

with compared to 2019. This "increase" is due to the fact that the quality staff was already 

trained. It was possible to determine the final state 2020 after the application of the END by 

the method of the magnetic particles of a total of 224 linings, the false positive "increase" of 

2.23% of rejection and 1.79% of rework of the linings for SAG mill, with compared to 2019. 

Through the ultrasound method, the inspection was increased by 20% with respect to the 

initial state 2019 where the result was 0% of observations. In the final state of 2020, no 

observation was detected in the inspections, which was 40% of the linings, which is 

equivalent to 90 units of a total production of 224 units. It is concluded that 40% of the 

linings for SAG mills do not present internal defects. Through the application of non-

destructive tests in the external inspection in 2019 the rejection results were 2.67% equal to 

6 units and the reprocessing was 4.02% equal to 9 units. Unlike the result of the year 2020 

of 224 linings, the rejection and rework was 0%. It means that there was no observation by 

the customer, which inspection was approved. 

Keyword: Non-destructive testing application, visual inspection method, magnetic particle 

method, ultrasound method, quality control. 
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No se puede acceder al texto completo pues contiene datos 
confidenciales. 
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