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IMPLEMENTACION DE UNA GUIA DE PRACTICAS DE ENSAYOS
NO DESTRUCTIVOS PARA LA EVALUACION DE DEFECTOS DE

CORDONES EN UNIONES SOLDADAS EN EL TALLER DE
SOLDADURA EN EL INSTITUTO SUPERIOR TECNOLOGICO

CENTRAL TECNICO

1. Objetivos

1.1. Objetivo General
Implementar una guia de pricticas para ensayos no destructivos en la evaluacion de

defectos de cordones de soldadura en el taller del Instituto Superior Universitario Central

Técnico, utilizando normas intemacionales para mejorar la calidad y seguridad en las uniones

soldadas.

1.2 Objetivos Especificos
Seleccionar normas intermacionales pertinentes, que regulen los procedimientos de

inspeccién en soldaduras.
* Realizar una guia prictica que contemple los métodos de ensayos no destructivos mas

adecuados (inspeccion visual, liquidos penetrantes, ultrasonidos, particulas magnéticas)
para la identificacion de defectos en cordones tipo ranura.,

» Establecer protocolos paso a paso para la aplicacion de los ensayos no destructivos,
detallando el equipo necesario, pardmetros téenicos y criterios de aceptacion o rechazo de

las uniones soldadas.



3. Justificacién
La soldadura es uno de los procesos mis utilizados en la industria manufacturera y es

necesaria par la fabricacion de estructuras metilicas, macquinas, vehiculos, etc. Las uniones
deben instalarse de forma segura para garantizar altos niveles de resistencia y seguridad, ya que
cualquier defecto en las soldaduras estructurales se puede reparar. la integridad del partido y la
seguridad de las personas. Los defectos de soldadura méis comunes son grictas, porosidad,
defectos de penetracion y fracturas, que no siempre son visibles a simple vista.

Figura 1.
Porosidad en soldadura

Fuente: Recuperado y editado “The Fabricator®, (2022).

Por lo tanto, es importante que las técnicas de inspeccion adecuadas detecten esios
defectos en una etapa temprana sin dafiar las piezas que se van a inspeccionar.

Los ensayos no destructivos son la solucién ideal en este caso, ya que permiten evaluar la
calidad de las uniones soldadas sin comprometer la integridad de las piezas, lo cual es crucial
para la fabricacién y el mantenimiento de estructuras importantes, como los edificios. . Puentes,
barcos, aviones y edificios industriales.



2. Antecedentes

La soldadura es una habilidad fundamental en las industrias de |a construccidn y la
fabricacion. Sin embargo, una correcta fabricacién requiere de un estricto control de calidad,
especialmente en las uniones, donde pueden presentarse defectos como grietas, rajaduras y falta
de penetracion, entre otros. Estos defectos comprometen ln integridad de las estructuras y, si no

se detectan a tiempo, pueden provocar fallas catastroficas.

En este trabajo, se utilizaron varias técnicas de ensayos no destructivos para evaluar las

propiedades mecénicas de las uniones soldadas. Los métodos utilizados son los siguientes:

Inspeccidn visual: Es una inspeccitn visual de la superficie de la soldadura para detectar
defectos como grietas, falta de penetracion o ductilidad excesiva. Este es el método de prueba no
destructiva mas simple y mis utilizado.

Ultrasonido: Es uno de los mejores métodos para detectar defectos internos como grietas
o picaduras. La prueba utiliza ondas ultrasbnicas que se propagan a través de los materiales y se
reflejan en superficies irregulares. Los periodos de retomo de estas ondas se han analizado para
la deteccion de defectos.

En talleres como los del Instituto Superior Central Técnico con condicion de
universitario, se ha fortalecido la deteccion y evaluacion de defectos en los rodamientos de bolas
para asegurar la calidad de la formacidn de los estudiantes y el cumplimiento de los estindares
de la indusiria. A pesar de los avances en las pricticas de soldadura, actualmente no existen

estindares formales que incluyan procedimientos de prueba mediante pruebas no destructivas.
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Figura 1.
Pruchas no destruchivas

Fuente: Grupo Acura, (2021).

El Instituto Superior Universitario “Central Técnico™, con su taller de soldadura, juega un
papel clave en la formacion de habilidades especializadas en este campo. Sin embargo, la falta de
pautas pricticas y sistemdticas que cubran diversas técnicas de ensayos no destructivos y el uso
apropiado de equipos especializados como el ultrasonido limita la capacidad de los esmdiantes y
profesionales para realizar pruebas de soldadura precisas y efectivas. Al incorporar una guia
prictica de ensayos no destructivos para evaluar defectos adhesivos, los estudiantes tendrin una
excelente herramienta para realizar evaluaciones precisas y mejorar asi su formacién en la
aplicacion de estas técnicas,

El objetivo final del proyecto es desarrollar una guia prictica que ayude a capacitar a los
estudiantes en el uso de pruebas no destructivas, particularmente pruchas de soldadura

ultrasdnica.

La guia ayudari a mejorar la calidad de la capacitacidn y contribuird asi al desarmollo de la
industria nacional, ya que los profesionales estdn altamente calificados en inspeccion de
soldadura.
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4. Marco Tedrico

Loz enzayoe no destructivos son un método de examen de maleriales o estructuras sin
cambinr sus propiedades fisicas. Estas técnicas permiten la deteccidn y coracterizacion de
defectos sin dafiar una picza o componente, lo cual es esencial para el correcto funcionamiento
del teyido conectivo.

Las uniones soldadas son esenciales parn la resistencia y estabilidad de los componentes.
Sin embargo, defectos en estas juntas, como grietas, porosidad o impermeabilidad, pueden
afiectar su rendimiento v seguridad. Por lo tanto, es importante utilizar métodos de ensayos no
destructivos adecuados para detectar estos defectos sin alterar el irea de soldadura, asegurando

asi la calidad de las uniones y su integridad estructural.

Normas:

A continuacion, se presentan unas normas relacionsdas con los ensayos no destructivos:
- 1S0 9712: Calificacién y centificacién del personal de ensayos no destructivos.

- ASTM E165: Método estindar para la inspeccion con liquidos penetrantes.

- IS0 17640: Ensayos no destructivos de soldaduras por ultrasonide.

Ecuaciones:
- Ecuacion para calcular el esfuerzo en una soldadura:

F
-
ﬂ...

- Ecuacién del tiempo de vuelo del ultmsonido
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Debido a su alta sensibilidad y capacidad para detectar defectos internos de forma no

destructiva, la prueha ultrasionica es uno de los métodos mas wtilizados para la inspeccion de

soldaduras, Los dispositivos ultrasdnicos consizten en un transduetor que envia ondas sonoras de

alta frecuencia a través del material, Cuando estas ondas chocan contra algo como una grieta o el

viento, se reflejan v se transmiten de vuelta al transductor. El dispositivo mide el tiempo de

retorno del eco v la intensidad de la sefial para determinar la ubicacion y el tamafio del defecto,

5. Etapas de desarrollo del Proyecto

Fuente: Recuperado y editado esquemas de soldadura (2023).
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ETAPA

DESCRIPCION

1. Diagndstico Inicial

Identificar los equipos y recursos disponibles
para la aplicacion de ensayos no destructivos.

1. Realizacion de la guia:

Elaborar un documento técnico con
descripeiones claras de los métodos de

3. Capacitacidn:

ensayos no destructivos seleccionados.

Realizar varias pricticas para aplicar los
ensayos y el uso de los equipos de inspeccidn.
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4. Implementacion: Aplicar la guia en las pricticas regulares de
soldadura y evaluar las uniones soldadas
utilizando los métodos descritos.

Recolectar datos sobre la calidad de las

soldaduras ins ionadas.

S Evaluacion y ajustes: xen
Realizar modificaciones al documento segin
las observaciones y necesidades detectadas.

6. Validacidn v Entrega Revisién y puesta en marcha de los resultados
obtenidos en ¢l entorne académico.

6. Alcance

El ultrasonido serd la principal técnica de ensayos no destructivos, utilizada en este
proyecto debido a su poder para detectar defectos internos en materiales soldados. Las prucbas
realizadas con equipos ultrasénicos incluyen:

Prueba de reflexion de ondas ultrasonicas: en esta prueba, el transductor emite ondas
ultrasénices en la direccion de la soldadura. Cuando estas ondas encuentran defectos en el
mailerial (como grietas o burbujas de gas), se reflejan y se envian de vuelta al transductor. El
tiempo de retorno de la onda y la intensidad del eco reflejado se analizan para determunar la

ubicacion y el tamafio del defecto.

Esta prueba se puede utilizar para evaluar la integridad general de la soldadura, especialmente en

dreas de dificil acceso.

Prueba de transmision de ondas ultrasdnicas; a diferencia de la reflexidn, la prucha de
transmision envia ondas ulirasonicas a través de la soldadura, 5i las ondas pasan a través del

material sin obstrucciones, el material se considera homogéneo y libre de defectos. Sin embargo,



si hay defectos intemos, las ondas se atendan o refractan, lo que indica la presencia de una
discontinuidad.

Un elemento clave del proyecto es Ia formacidn prictica y tedrica de los estudiantes en el
uso de las técnicas de ensayos no destructivos. Los estudiantes aprenderin tanto los aspectos
tedricos de cada método de inspeccién como los procedimientos pricticos para realizar los
ensayos de manera efectiva. El enfoque de la formacidn esti en el uso de equipos de
ultrasonidos, la interpretacion de los resultados y la toma de decisiones informadas sobre la
calidad de las soldaduras.

La guia prictica proporcionada tiene como objetivo servir como referencia para los
estudiantes durante sus pricticas en el taller. En esta puia se detallan los pasos a seguir para cada
tipo de prucba, los materiales a utilizar, los criterios de aceptacion y las recomendaciones para la

correcta interpretacidon de los resultados.

Con la implementacién de esta guia y la realizacién de las pricticas, se esperan los

siguientes resultados:

- Mejora de las habilidades pricticas de los estudiantes en la realizacion de ensayos no
destructivos.

- Mejorar la capacidad de los estudiantes para detectar defectos en las soldaduras mediante el uso
de ultrasonidos.

- Aseguramiento de la calidad y trabajos de soldadura realizados en el propio taller del instituto.

- Conocimiento de las normas internacionales aplicables a la evaluacién de las soldaduras

mediante los ensayos.



- Contribucién al fortalecimiento de la formacidn técnica de los estudiantes en el campo de la

soldadura.
7. Cronograma
Fase 1: 211072024

Planificaciin y diagndstico. 21/10/2024 31/1072024 04

. L1204 | 20/11/2024 | 184

Reunidn inicial para definir
objetivos del proyecto L1/11/2024 12/11/2024 1d
Postulacién de tema. 29/11/2024 29/11/2024 1d
Revision v aprobacidn del tema
par el coordinador. 29/11/2024 297112024 1d
Fase 3: 02122024 2311272024 21d
Elaboracion del perfil del

proyecto téenico 02/12/2024 20/12/2024 20d
23/12/2024 23/12/2024 1 d

= | mazaea | 13012025 | 2id

g : 10/01/2025 15d

13/01/2025 1d

|- 0300272025 21d

31/01/2025 12d

03/022025 1d

| Defensas plblicas de proyecios |
técnicos
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B. Talento humano

Ne Participantes |1 Rola desempefiar Carrera
en el proyecto
Gaibor Paul Defensor de proyectn Mecanica Industrial
Quishpe David " Defensor de Proyecta | Mecanica Industrial
3 | Avila José Tutor de proyecto l. Mecdnica Industrial
]

9. Recursos materiales
Materiales para pricticas:
Piezas de prueba (soldaduras):

Placas de acero o aluminio con cordones de soldadura preparados para ensayo (soldaduras sanas y

con defectos simulados como porosidad, grietas, inclusiones, etc.).

Muestras de referencia:

Blogues patrén para calibracién (con ranuras, agujeros, o defectos estandarizados segin ASME o
IS0).

2. Equipos para ensayos no destructivos:

Inspeccitn Visual :

- Lamparas de inspeccion con luz blanca y ultravioleta.

- Lupas o boroscopios para detalles finos.
- Regletas de soldadura (galgas de inspeceidn).

10. Asignaturas de apoyo
. Soldadura
Contenidos relevantes;

Procesos de soldadura: MIG, TIG, SMAW, etc.
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Causas de defectos como grietas, porosidad, inclusiones.

2. Metrologia v Control de Calidad

Contenidos relevantes:

Uso de instrumentos de medicion (galgas de soldadura, calibradores, blagues paitrdn

Sistemas de control de calidad aplicados a soldaduras y ensayos.
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