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1- OBJETIVO 

Establecer parámetros y condiciones para la inspección visual, en 
uniones soldadas a tope y/o filetes o sobre material base en proceso 

de soladura para la detección, caracterización y evaluación de 
posibles discontinuidades superficiales presentes en este tipo de 

elementos mecánicos. 
 

2- ALCANCE 

La inspección visual será utilizada para detectar, caracterizar y 
evaluar posibles discontinuidades superficiales y abiertas a la 

superficie  sobre uniones soldadas a tope y/o filete, mediante 
diferentes procesos de soldadura avalados por los códigos AWS D 

1.1/D1.1M y D1.5/D1.5M o sobre material base de los mismos 
elementos. 

 
3- DOCUMENTOS DE REFERENCIA 

 

Los documentos de referencia a uasar con la apliacion de este 

procedimiento seran. 

- AWS B1.11 -  GUIDE FOR THE VISUAL INSPECTION OF WELDS. 

- AWS D1.1/D1.1M -  STRUCTURAL WELDING CODE STEEL. 
- AWS D1.5/D1.5M BRIDGE WELDING CODE 

- SNT – TC - 1A, ANSI/ASNT – RECOMMENDED PRACTICE 

PERSONAL QUALIFICATION AND CERTIFICATION IN 
NONDESTRUCTIVE TESTING 

- NORMA TECNICA COLOMBIANA GTC 110 – GUIA PARA LA 

INSPECCION VISUAL DE SOLADURAS. 

  

4- TERMINOS Y DEFINICIONES. 

 

- Indicaciones Relevantes. Se refiere a aquellas que por su tamaño, 

orientación y localización pueden afectar el buen desempeño de la 

pieza. Estas deberán ser evaluadas conforme a los criterios de 

aceptación del código de diseño. 
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- Indicaciones no Relevantes. Son aquellas que por alguna de sus 

características se interpretan pero no se evalúan y que deberían ser 

registradas 

- Indicaciones Falsas. Son aquellas que originadas por una mala 

aplicación de inspección de la técnica. 

- Discontinuidad. Cualquier interrupción o variación local de la 

continuidad o configuración física normal de un material. 

- Discontinuidades lineales. Son aquellas con una longitud mayor tres 

veces que su ancho. 

- Discontinuidades redondas. Son aquellas de forma elíptica o circular 

que tienen una longitud igual o menor. 

- Defecto. Es una discontinuidad que excede los criterios de aceptación 

establecidos, o que podría generar que el material o equipo falle 

cuando este en servicio o durante su funcionamiento. 

- Indicación. Es la respuesta obtenida al aplicar algún método de 

prueba no destructiva y que requiere ser interpretada para determinar 

su significado. 

 

5- RESPONSABILIDADES 

 

- Coordinador de Calidad y/o Inspector de calidad. Hacer cumplir y 

velar por las condiciones y requesitos para la inspeccion por el 

metodo descrito en este documento, documentar los hallazgos. 

  

6- PERSONAL.  

 

Puede ser aplicado por un individuo quien por entrenamiento y 

experiencias o ambas, en metales de fabricación, Inspeccion y ensayos 

es competente para desempeñar el trabajo de Inspeccion. 

Inspector VT nivel II NDT. Los códigos AWS D1.1/D1.1M, AWS 

D1.5/D1.5M requieren para realizar la prueba de Inspeccion visual es el 

recomendado por la sociedad Americana de Ensayos No Destructivos 

(ASNT); para la práctica debe ser certificado y calificado para esta 

técnica según la práctica recomendada SNT_TC_1A. 

 

6.1 – EXAMINACION DE LOS OJOS. Los inspectores deben pasar 

una examinación en al menos un ojo con o sin corrección con lentes 

que le permitan tener una agudeza de visión cercana Jaeger J-2 a una 

distancia de 12 a 17in (300mm a 430mm). La examinación del 
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personal de Inspeccion debe ser realizada cada tres años o menos para 

demostrar la agudeza visual.  

 

7- EQUIPO Y MATRIALES.  

 

7.1 – EQUIPOS REQUERIDOS PARA LA INSPECION VISUAL 

DIRECTA. 

- Regla de acero, fluxómetro, calibrador, micrómetro. 

- Linternas. 

- Espejo. 

- Lente magnificador o amplificador. 

- Cepillo de alambre. 

- Termómetro de contacto o pirómetro. 

- Galgas de soldadura; Cambridge,HI LOW, Filete,Skew T, etc. 

- Cámara fotográfica. 

- Marcador Metálico. 

- Pinza Volti-amperimetrica. 

- Limpiador tipo solvente. 

- trapos para limpiar. 

 

7.2 – EQUIPOS PARA LA INSPECCION VISUAL REMOTA. 

- Baroscopio. 

 

Todos los instrumentos usados deben estar en buen estado aquellos 

que requieran  calibraciones o verificaciones periódicas deben tenerlas 

si así lo estipula los documentos del contrato. Otros elementos pueden 

considerarse elementos de apoyo en la Inspeccion y no se requeriría 

calibración ni verificación. 

Cuando se requiera el periodo o frecuencia de calibración no deberá ser 

mayor a un año. 

 

8 – DESARROLLO 

 

REQUERIMIENTOS PREVIOS A LA INSPECCION 

 

- Preparación de la Superficie. Las superficies de todos los materiales 

y piezas  a ser examinadas deberan estar limpias, secas y libres de 

contaminación como grasas, o cualquier material que pueda encubrir o 

en mascarar  la definición de las indicaciones. grasas, pintura, 

cascarilla u otros materiales extraños deberán ser eliminados mediante 
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disolventes adecuados o por un método abrasivo que no produzca daño 

en las piezas siguiente a esta remoción las piezas deben estar 

totalmente secas y limpias. 

- Medición de la Iluminación. El valor de la intensidad de la luz visible 

natural o artificial debe ser de 100fc(1076lux)como mínimo medido 

sobre la superficie de la pieza a inspeccionar- 

- Temperatura. La junta soldad a ser inspeccionado el lemento deberán 

tener una temperatura de modo que las áreas de interés y sus 

componentes puedan ser inspeccionadas adecuadamente. 

 

TIPO DE INSPECCION  

 

- Inspección Visual Directa. Esta podrá realizarse donde cuando el 

acceso a la zona a inspeccionar permita colocar el ojo 24in (600mm) de 

la superficie y a un ángulo de 30º de la superficie a examinar. 

- Inspeccion Visual Remota. Donde no sea posible realizar la 

Inspeccion visual directa se deberá ser utilizada la Inspeccion visual, 

este tipo de Inspeccion podrá incluir uno o más ayudas visuales pero 

no estará limitado. 

 

SECUENCIA DE LA INSPECCION 

 

- Se deberá observar la indicación 

- Caracterizar e interpretar la indicación para determinar si es relevante 

- Si la indicación es relevante se deberá comparar con un criterio 

apropiado de un estándar ( norma,código,especificación). 

- Si la discontinuidad excede los  limites expuestos en el estándar será 

clasificad como un defecto. 

- El inspector deberá realizar el debido reporte de los hallazgos 

 

ACTIVIDADES PARA LA INSPECCION DE SOLDADURA  

 

Antes: previo a las actividades de soldadura se deberá revisar y tener 

en cuenta los siguientes aspectos: 

- Revisión de planos y especificaciones 

- Revisión de la especificación del procedimiento de soldadura y registros 

de calificación de soldadores 

- Cuando sea necesario establecer puntos de espera 

- Comprobar las condiciones de los equipos de soldadura 

- Verificar la calidad de los materiales base y de aporte 
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- Confirmar la preparación de las juntas 

- Comprobar separación de la raíz y alineación 

- Evidenciar la limpieza de la junta. 

- Cuando se requiera verificar el precalentamiento de la junta. 

-  

DURANTE. Durante las actividades e soladura se deberán tener en 

cuenta lo siguiente. 

- Chequear pre calentamiento y temperatura entre pases. 

- Verificar que las variables descritas en la especificación del 

procedimiento de soldadura WPS sean aplicadas correctamente 

- Verificar la calidad durante cada uno de los pases 

- Evidenciar la limpieza entre pases  

- Examinar el pase d raíz 

- Examinar cada pase. 

 

DESPUES. Finalizada la actividad de soldeo se debe verificar. 

 

- La calidad de la unión soldada o depósito de soldadura considerando las 

típicas discontinuidades que puedan presentarse tales como; porosidad, 

falta de fusión, socavados, traslapes, grietas, fisuras, inclusiones de 

material metálico o no metálico. 

- Dimensiones de las uniones soldadas, longitud y tamaño, las uniones 

soldadas deberán estar conformes a lo indicado en los planos de taller 

y deberán cumplir con las tolerancias indicadas por el código de diseño 

correspondiente. 

- Los perfiles de las soldaduras de filete deberán estar de acuerdo a lo 

indicado por cada cada código de diseño 

- Tratamiento térmico posterior cuando se requiera. 

 

ACTIVIDADES PARA LA INSPECCION DE MATEIAL BASE  

 

El material base deberá estar libre de; 

Traslapes 

Laminación 

Grietas 

Abolladuras 

Corrosión generalizada o picadura (pitting) 

Erosión. 

 

EVALUACION 
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Todas las partes serán examinadas y se identificaran las indicaciones 

como relevantes, no relevantes o falsas de  acuerdo a la 

caracterización que se realiza. 

 

9. CRITERIOS DE ACEPTACION  

 

Los criterios de aceptación o rechazo de inspección serán los indicados 

en los códigos referenciados en este procedimiento. Bajo los 

lineamientos de la tabla 8.1 AWS d1.1/D1.1M. Aplicable también para 

AWS D1.5/D1.5M. Se anexa. 

 

NOTA: cuando exista duda acerca del tipo de discontinuidades podrá 

realizar una verificación mediante el uso de otros métodos de ensayo 

no destructivo. 

Discontinuidades en tubería y accesorios , laminaciones, quemones por 

arco, discontinuidades en costuras longitudinales de tubería y otras 

discontinuidades en la tubería o accesorios detectadas por pruebas de 

partículas magnéticas deben ser reportadas a la compañía, quien 

definirá las acciones correctivas necesarias.  

 

10 – REGISTROS DE CALIDAD 

 

La inspección de uniones soldadas por el método visual deberá ser 

registrada de acuerdo a lo indicado en el formato QA-F-04 

PROTOCOLOS DIMENSIONSLES Y DE SOLDADURA. 

 

11 – ASPECTOS HSEQ. 

 

El personal deberá acatar la reglamentación del departamento HSE y 

seguir las instrucciones e indicaciones del plan y procedimientos 

ambientales de la compañía. 
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1 OBJETIVO. 
Este procedimiento tiene por objeto establecer las condiciones de trabajo necesarias y los 
pasos a seguir, antes, durante y despues de la inspeccion por defectología ultrasónica, 
ejecutados en juntas de estructuras soldadas, sometidas a esfuerzos de traccion y compresión 
según AWS D 1.5: 2020, para determinar la presencia de discontinuidades y su evaluacion 
considerando la ubicación y el tamaño de las mismas. 
 

2 ALCANCE. 
Este procedimiento esta diseñado para realizar la deteccción de discontinuidades en soldaduras 

con bisel, ya sea a tope, juntas en T o de esquina y la zona afectada por el calor, utilizando la 

técnica no destructiva de ultrasonido, Variaciones en el procedimiento de prueba, equipo y 

estándares de aceptación no incluidos en la Parte C de la Cláusula 8 se puede utilizar previo 

acuerdo con el ingeniero. Tales variaciones incluyen otros espesores, geometrías de 

soldadura, tamaños de transductores, frecuencias, acoplantes, superficies revestidas, 

técnicas de prueba, etc. Tales variaciones aprobadas deben ser registrado en los registros del 

contrato. el procedimiento esta diseñado para aplicarse en un rango de espesores de 5/16 in (8 

mm) hasta de 8 in (200 mm) . 

 

3 PERSONAL. 
El personal que realiza la inspección ultrasónica de acuerdo a éste procedimiento debe estar 

calificado y certificado como nivel I ó II de acuerdo a los lineamientos de SERVTECOL. 

Únicamente el inspector Nivel II es el responsable de evaluar indicaciones detectadas durante 

la inspección. 
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4 EQUIPOS Y MATERIALES. 

 

UNIDAD ULTRASÓNICA. 

 
Los equipos de ultrasonido que se utilizarán en este procedimiento serán de impulso-eco, 

adecuados para operar con transductores de frecuencias entre 1Mhz y 6Mhz y pantalla con 

representación y rectificación de la señal tipo “A”  

La linealidad horizontal del instrumento de prueba será verificada de acuerdo al numeral 8.22.1 

del código.   

El sistema de ganancia, se deberá medir en decibeles (dB), para lo cual el equipo deberá contar 
con mandos que permitan incremento en pasos mínimos de uno (1) y dos (2) decibeles en 
ganancia fina y un rango de al menos de 60 dB. La precisión del atenuador será más o menos 
1 dB. El procedimiento de verificación se describe en los numerales 8.17.2 y 8.22.2 del código. 
 
TRANSDUCTORES. 
 

 Transductores de Haz Recto. El área efectiva de los transductores de haz recto no debe 
ser inferior de ½ pulg2 ni mayor de 1pulg2, pueden ser cuadrados o redondos. La frecuencia 
se debe encontrar entre 2 MHz a 2.5 MHz y deben ser capaces de resolver las tres 
reflexiones que se describen en el numeral 8.21.1.3 del código e imagen a continuación en 
la posición F. 
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 Transductores de Haz Angular. Los transductores de haz angular están compuestos de 
un transductor de haz recto y una zapata angular, pueden presentarse como dos elementos 
o como una sola unidad integrada. La frecuencia debe estar en un rango de 2MHz a 2,5MHz 
inclusive. Los transductores pueden ser de forma cuadrada o rectangular con un largo entre 
15 y 25 mm y un ancho entre 15 y 20 mm; la proporción entre el ancho y la altura será 
máxima de 1.2 a 1.0 y mínima de 1.0 a 1.0. La variación permitida del ángulo nominal del 
transductor será máxima 2°. Los ángulos a utilizar serán 45°, 60° y 70° como se describe en 
el apartado 8.21.2.2. 

 

 
ESTÁNDARES DE REFERENCIA 

 
Bloques de refencia ultrasónicos tipo IIW serán utlizados para la validación en distancia y 
sensibilidad (Figura 8.5A). Otros diseños de bloques pueden ser utilizados bajo previa 
aprobación (Figura 8.5B). El uso de una esquinas como reflector debe ser prohibido. 
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5 CALIBRACIÓN PARA INSPECCIÓN. 
La calibración para inspección será ejecutada por el inspector en el sitio de ubicación de la 
soldadura y en el momento de inicio de la inspección. Se hará una recalibración cada que se 
suceda alguno de los siguientes eventos: 

 Cambio del inspector. 

 Haber dejado de operar el equipo por un tiempo superior a 30 minutos. 

 Interrupción del suministro de energía. 

 Cambio de transductor. 

 Cambio de cables. 

 Cambio de baterias. 
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Prueba Del Metal Base Con Transductor Normal. 

 
La calibración sobre el metal base se hará explorando sobre la cara A (superficie de 
exploración) y se realizará de la siguiente manera: 

 Barrido. El barrido horizontal será ajustado de tal manera que la distancia en la pantalla 
sea equivalente a dos espesores de chapa. 

 Sensitividad. La sensitividad será ajustada en un punto libre de indicaciones de forma que 

el primer eco de fondo llegue a una altura de entre 50% y 75% del total de la pantalla. 
 

Prueba Con Transductor Angular. 

 
La calibración con transductor angular será realizada de la siguiente manera; usando conforme 
a AWS D1.5 2020 – 8.18.5, el bloque IIW o los bloques equivalentes alternativos (ver Anexo 
E, E2.4): 
 

 Bloques de Referencia. Los bloques de referencia para la calibración del equipo serán los 
descritos en AWS D.1.5 – 8.16.1. El principal bloque será el IIW y como bloques alternativos 
relacionados anteriormente. 
 

 Barrido Horizontal. El barrido horizontal será ajustado para representar la distancia 
recorrida del sonido usando el bloque IIW o el bloque alternativo DSC. La escala de 
calibración en la pantalla será de 5 pulg (125 mm) o 10 pulg (250 mm), cualquiera que sea 
más apropiado. Si la configuración o el espesor de la soldadura a inspeccionar lo requiere, 
la escala de calibración de la pantalla será de 15 pulg o 20 pulg (400 mm o 500 mm). Para 
el ajuste de la distancia recorrida en la pantalla se posicionará el transductor según lo 
descrito en AWS D1.5 – 8.21.2.3. 

 

 Nivel de Referencia. El nivel de referencia de sensitividad usado para la evaluación de 
discontinuidades (“b” en el reporte de ultrasonido) será obtenido calibrando el control de 
ganancia (atenuador) hasta llevar el eco del agujero de referencia a una altura identificable 
con las líneas de sensitividad de la pantalla, la ganancia a la  cual se referencia este eco 
será el Nivel de Referencia o “b” en los reportes. 
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6 CALIBRACIÓN DEL EQUIPO DE ULTRASONIDOS. 
 
Modo Longitudinal.  

Calibración de Distancia. 

 

 El Transductor se acoplará en la posición “G” del bloque IIW. 

 El equipo será ajustado para producir indicaciones a 1 pulg (25mm en el bloque métrico), 
2 pulg (50mm en el bloque métrico), 3 pulg (75mm en el bloque métrico), 4 pulg (100mm 
en el bloque métrico), etc., en la pantalla. 
 
 

 
 

Amplitud. 

 

 El Transductor se acoplará en la posición “G” del bloque IIW  

 La ganancia será ajustada para maximizar la indicación del primer eco de fondo hasta un 
rango entre 50% y 75%  de la altura de la pantalla. 
 

Resolución. 

 

 El Transductor se acoplará en la posición “F” del bloque IIW  

 El transductor y el quipo tendran que mostrar claramente las tres distancias del bloque. 
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Linealidad Horizontal. 

 

 La escala de pantalla se ajustará para representar la distancian de recorrido del bloque IIW 
a emplear de acuerdo a lo especificado en 8.16.1. Se puede usar una distancia de 10 pulg 
(250mm en el bloque métrico) 

 El transductor se acoplará en la posición “G” del bloque IIW para obtener cinco (5) 
indicaciones o ecos de fondo. 

 La primera y la última indicación serán ajustadas mediante los controles de retardo 
transductor (zero delay) y de velocidad del sonido para que coincidan la distancia recorrida 
y la distancia representada. 

 Usando el control de atenuación para alcanzar el nivel de referencia o ventana (de ser 
necesario), examinar la ubicación horizontal de cada indicación.  

 Cada deflexión intermedia será correcta si está dentro del 2% del ancho de la pantalla. 
 
 

Ganancia dB. 

 

Para obtener la precisión requerida de (±1%), en la apreciación del nivel de la indicación, la pantalla 
será graduada verticalmente en intervalos entre 2% y 2.5% para instrumentos con lectura de graduación 
digital, en la mitad horizontal del ancho de la pantalla.  Esta graduación será ubicada en la pantalla entre 
el 60% y 100% del alto de la pantalla. Esto podrá desarrollarse con ayuda de una cuadrícula transparente 
sobrepuesta, fija o removible, en la pantalla del equipo. 

 

7 Modo Transversal. 
Punto de salida del haz. 

 

 El transductor será ubicado en la posición “D” sobre el bloque IIW  
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 El transductor será movido hasta visualizar la máxima indicación del radio. El sitio de 

coincidencia con la línea de indicación del centro del radio del bloque será el punto de salida 
del haz del transductor.  
 

Ángulo. 

 

 El transductor será ubicado en la posición “B” para ángulos entre 40 y 60° incluido, o en la 
posición “C” para ángulos entre 60 y 70° incluido, sobre el bloque IIW. Para la posición 
seleccionada (“B” o ”C”) desplace hacia adelante y hacia atrás desde las líneas marca de 
ángulo del bloque hasta obener la máxima indicación del ojo de 1 pulgada de radio. El punto 
de salida de del haz del transductor será comparado con las marcas de ángulo del bloque 
de calibración. La tolerancia máxima  debe ser de ± 𝟐° . 
 

Distancia. 

 

 El transductor será ubicado en la posición “D” sobre el bloque IIW, para cualquier ángulo. 

 El intrumento será ajustado para tener indicaciones a 4 pulg. y 8 pulg. en el bloque tipo 2 

 En el bloque tipo 1, el intrumento será ajustado para tener indicaciones a 4 pulg. y 9 pulg.  
 

Amplitud/Sensibilidad 

 El transductor será ubicado en la posición “A” sobre el bloque IIW, para cualquier ángulo  

 De acuerdo a 8.21.2.4 La señal maximizada del agujero de 0.060 pulg. (1.5 mm) será 
ajustada para obtener una línea de referencia horizontal a la altura o nivel dado.  

 La máxima lectura de decibeles obtenida, será usada como nivel de referencia “b” en los 
reportes de inspección por ultrasonidos. 

 



 

 
 
 
 
 

 

  
 
 

 

PROCEDIMIENTO DE INSPECCIÓN DE 
SOLDADURAS POR ULTRASONIDO 

Código: SER-PR-01-UT 

Versión: 00 

Página: 13 de 27 

 
 

Resolución. 

 

 El transductor será ubicado en la posición “Q” para transductor de 70°, en la posición “R” 
para transductor de 60° o en la posición “S” para transductor de 45° sobre el bloque RC 
(Resolution Block) 
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 El Transductor y el equipo deberá mostrar las indicaciones de los tres agujeros de prueba o por lo 
menos distinguir claramente el pico de las tres indicaciones.  
 

8 EVALUACIÓN DEL TAMAÑO DE LAS DISCONTINUIDADES 
Prueba con Haz Longitudinal  
El tamaño de las discontinuidades de tipo laminar, no siempre es fácil determinarlo, 
especialmente cuando es menor que el tamaño del transductor. Cuando la discontinuidad es 
más grande que el tamaño del transductor, el eco de fondo se pierde por completo; la indicación 
de la discontinuidad al desplazar el transductor se reduce al 50% de la altura inicial (6 dB), y el 
eco de fondo se incrementa a un 50% de la altura inicial; es entonces cuando se marca frente 
a la línea del centro del transductor el lugar que teóricamente corresponde al borde de la 
discontinuidad. Sin embargo, la evaluación del tamaño aproximado de los reflectores cuando 
son menores que el transductor, se hará empezando desde afuera de la discontinuidad con el 
equipo verificado y moviendo el transductor hacia el área de la discontinuidad hasta que la 
indicación en la pantalla empiece a formarse. En este punto es la ubicación de la discontinuidad.  
 
 
Prueba con Haz Transversal. 

 
La longitud de la indicación debe ser determinada de siguiente manera: 

 Ubicando la máxima altura de la indicación. 

 desplazando la unidad de exploración en sentido paralelo a la soldadura hacia el inicio de la 
indicación, 

 marcando el sitio de coincidencia con la línea del centro del transductor cuando la indicación 
encontrada disminuye al 50% (6dB por debajo), 

 desplazando la unidad de exploración en sentido paralelo a la soldadura hacia el final de la 
discontinuidad, 

 marcando el segundo sitio de coincidencia con la línea del centro del transductor cuando la 
indicación encontrada disminuye al 50% (6dB por debajo), 

 la longitud entre marcas es tomada como “Longitud de la discontinuidad, “L”, en el reporte. 
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9 PATRONES DE EXPLORACIÓN 

 

Movimiento “A” de exploración 

 

 El transductor debe ser girado sobre su eje hacia la derecha y hacia la izquierda con un 
ángulo de 10°  

 

 

 

 

 

Movimiento “B” de exploración. 

 

 El transductor debe acercarse y alejarse de la soldadura que se está inspeccionando. 
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Movimiento “C” de exploración. 

 

 La distancia de progresión “C” debe ser la mitad del ancho del transductor. 
 

 

 

 

 

 
Discontinuidades Transversales. 

Soldaduras esmeriladas a ras. 

 Para la detección de discontinuidades transversales en soldaduras esmeriladas a ras será 
usado el siguiente patrón: 

 

 

 

Soldaduras no esmeriladas. 

 

 Para la detección de discontinuidades transversales en soldaduras no esmeriladas, se 
deberá usar el siguiente patrón: 
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10 PROCEDIMIENTO DE INSPECCIÓN. 
Distancias citadas en la inspección. 

 

 

 Distancia “x”  Se cita como la distancia que hay entre la línea imaginaria del centro del eje 
longitudinal de la soldadura y la ubicación de la indicación.  

 Distancia “y”  Se cita como la distancia que hay desde el punto de referencia de la 
soldadura hasta el inicio de la indicación.  

 Distancia “z”  Se cita como la distancia que hay entre la superficie de inspección y la 
indicación, tambien se cita como profundidad.  

 Distancia “L”  Se cita como la longitud de la indicación. 
                                                                                                     

 

 

 

 

11 LIMPIEZA 
 

Toda superficie a la que la unidad de exploración es acoplada,estará libre de sapicaduras de 
soldadura, suciedad grasa, aceite, (otro que no sea el usado como acoplante), pintura y 
escamas sueltas y será un contorno que permita un acople intimo. 
 
Acoplante.  
Es el material que será usado entre la unidad de exploración y la superficie del material a 
inspeccionar. El acoplante será glicerina o goma de celulosa disuelta en agua de concistencia 
adecuada. Un agente humectante podra ser adicionado si es necesario. Aceite industrial liviano 
podrá ser usado como acoplante en los bloques de calibración. 
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12 EXTENSIÓN DE LA PRUEBA 
Todo el metal base que el sonido tiene que atravesar para la inspección de una soldadura, debe ser 
probado para localizar posibles reflectores de tipo laminar, usando una unidad de exploración con haz 
sónico recto o longitudinal. Si cualquier área del metal base presenta una pérdida total del eco de fondo 
o una indicación igual o mayor que el nivel de referencia o de calibración y es localizada en una posición 
que interfiera con la normal exploración de la inspección, el tamaño, la ubicación, y la profundidad desde 
la superficie de inspección, será determinado y consignado en el reporte de inspección por ultrasonidos 
y un procedimiento alternativo será usado. 

 

Prueba de Soldaduras. 

 
La soldadura será inspeccionada usando una unidad de exploración angular de acuerdo a la tabla 8.3, 
para la selección del ángulo o de los ángulos que han de ser usados en la prueba, el único ajuste del 
equipo es el nivel sensibilidad con el control de ganancia o atenuador. El control de supresión debe estar 
desactivado. La sensibilidad debe ser incrementada desde el nivel de referencia a nivel de exploración. 
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FRECUENCIA. 

El ensayo de UT deberá realizarse de acuerdo a la siguiente tabla, según aplique: 

 

 

 

Máximo de una indicación. 

Cuando la indicación de una discontinuidad aparece en la pantalla, la máxima altura alcanzada por la 
discontinuidad será ajustada al nivel de referencia de calibración para producir una guía horizontal de la 
deflección en la pantalla. Este ajuste será hecho con el control de calibración de ganancia (atenuador), y 
la lectura de los decibeles del equipo será usada como Nivel de Indicación “a” para calcular la 
“calificación de la indicación, d” como se muestra en el reporte de inspección por ultrasonido. 
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Factor de atenuación. 
 

El “Factor de Atenuación C” se calcula de acuerdo a lo siguiente: 

Si el equipo se trabaja en pulgadas: 

 

𝐶 = (𝑅𝑆 − 1)𝑥2 

Donde RS es recorrido de sonido. 

 

Si el equipo se trabaja en milímetros: 

 

𝐶 = (𝑅𝑆 − 25,4)𝑥0,08 

Donde RS es recorrido de sonido. 

 

 

Calificación de la indicación. 
 

La “Calificación de la Indicación, d,” representa la diferencia algebraica en decibeles de entre el 
nivel de la indicación corregido por atenuación y el nivel de referencia como se indica en la 
siguiente expresión:  

 Para equipos con ganancia en dB: 
   

a – b – c = d 

 

 

 Para equipos con atenuación en db: 
 

b – a – c = d  

donde: 
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“a” es el nivel de la indicación corregido por atenuación, 

“b” es el nivel de referencia de calibración y 

“c” es el factor de atenuación. 

 

13 CRITERIOS DE ACEPTACIÓN/RECHAZO 

 

Cada discontinuidad de soldadura será aceptada o rechazada con base en la calificación de la indicación 
y su longitud, en conformidad con AWS D1.5 2020 Tabla 8.4 para estructuras sometidas a tensión y con 
AWS D1.5 2020 Tabla 8.5 para estructuras sometidas a compresión, cualquiera que sea aplicable. Sólo 
aquellas indicaciones que son inaceptables serán consignadas en el reporte de inspección, excepto 
cuando por diseño o por contrato se obliga a incluirlas. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 
 
 
 

 

  
 
 

 

PROCEDIMIENTO DE INSPECCIÓN DE 
SOLDADURAS POR ULTRASONIDO 

Código: SER-PR-01-UT 

Versión: 00 

Página: 24 de 27 

 

 

 



 

 
 
 
 
 

 

  
 
 

 

PROCEDIMIENTO DE INSPECCIÓN DE 
SOLDADURAS POR ULTRASONIDO 

Código: SER-PR-01-UT 

Versión: 00 

Página: 25 de 27 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 
 
 
 

 

  
 
 

 

PROCEDIMIENTO DE INSPECCIÓN DE 
SOLDADURAS POR ULTRASONIDO 

Código: SER-PR-01-UT 

Versión: 00 

Página: 26 de 27 

Identificación del área rechazada. 
Cada discontinuidad inaceptable será señalada sobre la soldadura por una marca directamente 
sobre la discontinuidad y toda su longitud. Sobre el metal base próximo se debe consignar la 
profundidad desde la superficie de inspección y la calificación de la indicación ( “d” ).  

 
Reparaciones. 
Soldaduras encontradas inaceptables por ultrasonido serán reparadas por los métodos 
permitidos. Las áreas reparadas serán reinspeccionadas con los resultados consignados en el 
original del reporte si es posible, o si no, en un reporte adicional. 

 

Reporte de reinspección. 
Las evaluaciones de la reinspección de las áreas reparadas de una soldadura serán 
consignadas en una línea nueva del reporte de rechazo. Si el original del reporte se puede usar, 
al número de la indicación se le agregará el prefijo R1, R2, …Rn. Si se utiliza un nuevo reporte, 
al número del reporte se le agrega el prefijo R1, R2,…Rn. 

 

14 REPORTES DE INSPECCIÓN. 
Toda inspección realizada bajo este procedimiento será reportada en el formato aprobado por el 
proyecto. 
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