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CONTROL DE LA CALIDAD DE LA 
PRODUCCIÓN
DESARROLLO DE PRODUCTO
INSPECCIÓN ESTRUCTURAL

ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS – PRINCIPALES TÉCNICAS

DEFINICIÓN:
TÉCNICAS DE ENSAYO QUE NO PRODUCEN 
ALTERACIONES NI DETERIOROS A LAS PROBETAS, 
MUESTRAS O PIEZAS SOMETIDAS A EVALUACIÓN.

MÁS EMPLEADAS:
LÍQUIDOS PENETRANTES.
PARTÍCULAS MAGNETIZABLES.
ULTRASONIDOS.
RADIOGRAFÍA - GAMMAGRAFÍA.

:

LAS TÉCNICAS ESTÁN PENSADAS 
PARA LA DETECCIÓN DE DEFECTOS 
SUPERFICIALES, SUBSUPERFICIALES 
Y DEL INTERIOR DEL VOLUMEN 
ESPECIALMENTE EN MATERIALES
METÁLICOS.

DEFECTOS:
FISURAS
POROS
INCLUSIONES
RECHUPES. 

APARECEN COMO 
RESULTADO DE 
LOS PROCESOS 
DE FABRICACIÓN. 

NO SIEMPRE LA APARICIÓN 
DE UN DEFECTO IMPLICA LA 
INUTILIDAD DE LA PIEZA O 
LA NECESIDAD DE SACAR 
DE SERVICIO UN EQUIPO.

LA INTERPRETACIÓN 
DE LA IMPORTANCIA 
DE LOS DEFECTOS 
ESTÁ ESTABLECIDA 
EN LOS CÓDIGOS O 
NORMAS DE FABRI-
CACIÓN.



DEFECTOS TÍPICOS INTRODUCIDOS DURANTE LOS PROCESOS



DEFECTOS TÍPICOS INTRODUCIDOS DURANTE LOS PROCESOS



LÍQUIDOS PENETRANTES – ESQUEMA DE ENSAYO



LÍQUIDOS PENETRANTES – DOMO DE CALDERA ACUOTUBULAR



LÍQUIDOS PENETRANTES – CALDERA HUMOTUBULAR - ARO DE 
INOXIDABLE



PARTÍCULAS  MAGNETIZABLES

FISURA        CAMPO┴

EN LA PRÁCTICA SE APLICA 
EL CAMPO EN DIFERENTES D
IRECCIONES PARA DETECTAR 
LAS FISURAS



PARTÍCULAS MAGNETIZAQBLES – TÉCNICAS DE MAGNETIZACIÓ N



PARTÍCULAS MAGNETIZAQBLES – YUGO MAGNETIZDOR 
OBSERVACIÓN  UV 



PARTÍCULAS MAGNETIZABLES



PARTÍCULAS MAGNETIZABLES



PARTÍCULAS MAGNETIZABLES – RECIPIENTE A PRESIÓN PARA  A. COMPRIMIDO



REPARACIÓN DOMO DE CALDERA – TTOO DE ALIVIO DE TENSI ONES 
POST SOLDADURA



ULTRASONIDOS         TÉCNICA DE PULSO – ECO 

UNA DDP (DIFERENCIA DE POTENCIAL), ELEVADA Y DE CORTO TIEMPO, 
APLICADA AL CRISTAL DEL PALPADOR, SE TRADUCE EN HACES ULTRA-
SÓNICOS (ULTRASONIDOS) QUE SE PROPAGAN EN EL VOLUMEN DE 
LA PIEZA. ESTE PICO DE EMISIÓN SONORA SE DENOMINA PULSO DE 
ENTRADA. 

HACES DE SONIDO 
ATRAVIESAN EL METAL
ACERO: Vs=5740 m/s
AIRE: Vs=330 m/s 

METAL

AIRE

INTERFASE



ULTRASONIDOS         TÉCNICA DE PULSO – ECO

LA ENERGÍA TOTAL REFLEJADA EN EL 
FONDO DE LA PIEZA EMPRENDE UN CA-
MINO DE REGRESO HACIA LA ZONA DE 
EMISIÓN. A ESE CONJUNTO DE ULTRA-
SONIDOS SE LO DENOMINA ECO DE FON-
DO. LAS DISCONTINUIDADES, QUE A SU
VEZ REFLEJAN ENERGÍA, SE DENOMINAN 
REFLECTORES, FORMANDO SUS PRO-
PIOS ECOS.

PRUEBA ULTRASÓNICA DE PULSO ECO. 
EL TIEMPO REQUERIDO PARA QUE UN 
PULSO VIAJE A TRAVÉS DEL METAL, 
SE REFLEJE DESDE UNA DISCONTINUI-
DAD Y REGRESE AL TRASDUCTOR, SE 
MIDE MEDIANTE UN OSCILOSCOPIO  

Donde haya una fisura o discontinuidad existe un gran cambio de impedancia acústica 
(de medio sólido a aire), produciéndose una importante reflexión del haz, cualidad que 
es aprovechada para desarrollar el método de ensayo. Los equipos son emisores y a la 
vez receptores de haces ultrasónicos, y consecuentemente capaces de detectar 
aquéllos cambios de impedancia.   



ULTRASONIDOS         TÉCNICA DE PULSO – ECO

EL CRISTAL SE QUEDA A LA ESPERA DEL ECO, 
ACTUANDO AHORA COMO RECEPTOR ENERGÉTICO,
LO TRADUCE EN UNA SEÑAL ELÉCTRICA QUE ES 
AMPLIFICADA POR EL EQUIPO Y GRAFICADA EN LA 
PANTALLA. 

LOS ECOS QUE APARECEN ENTRE EL 
PULSO DE ENTRADA Y EL ECO DE 
FONDO SE CORRESPONDEN CON 
DISCONTINUIDADES. 

ASÍ EXPUESTO EL MÉTODO DE ENSAYO ES 
VOLUMÉTRICO, ES DECIR QUE RESULTA APLI-
CABLE A LA DETECCIÓN DE FISURAS EXIS-
TENTES EN EL INTERIOR DEL VOLUMEN DE 
LA PIEZA.



ULTRASONIDOS – PALPADOR NORMAL

En el caso del palpador normal, por partes
proporcionales es posible obtener la pro-
fundidad a la cual está la fisura.

Eescala alternativa de profundidad

Medición de espesores 
por ultrasonidos



PALPADOR NORMAL – INDICACIONES DE DEFECTOS



ULTRASONIDOS – PALPADOR ANGULAR



PALPADOR ANGULAR – INDICACIONES DE DEFECTOS



PALPADOR ANGULAR – EXAMEN DE SOLDADURAS POR ULTRASON IDO



ULTRASONIDOS  - INSPECCIÓN  VOLUMÉTRICA 

ESTUDIO ESPECÍFICO 
POR ULTRASONIDO EN 
EL DOMO DE UNA CAL-
DERA.
DELIMITACIÓN DE LA 
GEOMETRÍA DE UN 
DEFECTO (RECHU-
PE LAMINADO) DETEC-
TADO PREVIAMENTE. 



ULTRASONIDOS  - MEDICIÓN DE ESPESORES



ULTRASONIDOS  - MEDICIÓN DE ESPESORES

RECIPIENTE A PRESIÓN PARA AIRE COMPRIMIDO
MALLA – PUNTOS DE MEDICIÓN



ULTRASONIDOS  - MEDICIÓN DE ESPESORES -MALLA



RADIOGRAFÍA  - GAMMAGRAFÍA

ENSAYO VOLUMÉTRICO



RADIOGRAFÍA  



GAMMAGRAFÍA



GAMMAGRAFÍA



ANÁLISIS DE LAS PLACAS RADIOGRÁFICAS – SOLDADURAS DE  UN RECIPIENTE 
A PRESIÓN


