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CHECKLIST TÉCNICO
Inspección de soldaduras FCAW críticas
Cuando usar inspección visual, RT, UT, PAUT o TFM para evaluar uniones soldadas con núcleo fundente
Documento de referencia educativa para equipos QA/QC, inspectores CWI, supervisores NDT e ingenieros de integridad que necesitan mejorar la detección, evaluación y trazabilidad de discontinuidades en soldaduras FCAW. Este recurso no sustituye procedimientos calificados ni criterios de aceptación definidos por el código aplicable.
1. Uso recomendado del checklist
Este recurso sirve para revisar, antes y durante la inspección, si una soldadura FCAW crítica cuenta con condiciones suficientes para ser evaluada con métodos superficiales, volumétricos o ultrasonido avanzado.

El objetivo es ayudar a decidir cuándo aplicar inspección visual, radiografía, ultrasonido convencional, PAUT o TFM, y cuando considerar soluciones avanzadas como Sonatest VEO3 o Wave para mejorar trazabilidad y claridad técnica.
2. Mapa rápido del problema FCAW
La soldadura por arco con núcleo fundente permite alta productividad, pero puede generar discontinuidades internas si no se controlan variables cómo corriente, voltaje, velocidad de avance, stick-out, limpieza entre pases y protección del baño de soldadura.

El riesgo principal es aprobar una unión que luce correcta en superficie, pero contiene indicaciones internas capaces de comprometer la resistencia, la aceptación técnica o la integridad del activo.
3. Discontinuidades: prevención y detección
	Discontinuidad
	Cómo se produce
	Cómo evitarla
	Método sugerido

	Falta de fusión
	Baja energía, ángulo incorrecto, mala técnica o velocidad excesiva.
	Ajustar parámetros, controlar ángulo de antorcha y preparar bien la junta.
	PAUT / TFM

	Falta de penetración
	Raíz sin fusión completa por mala apertura, parámetros insuficientes o técnica inadecuada.
	Verificar WPS, separación de raíz, energía de aporte y secuencia de pases.
	PAUT

	Inclusión de escoria
	Restos de fundente atrapados entre pases por limpieza deficiente o geometría compleja.
	Limpiar mecánicamente cada pase y evitar perfiles que retengan escoria.
	UT / PAUT

	Porosidad
	Humedad, contaminación, mala protección del baño o gas inadecuado.
	Mantener consumibles secos, limpiar metal base y controlar gas en FCAW-G.
	RT / PAUT

	Grietas
	Tensiones residuales, enfriamiento rápido, hidrogeno o consumible inadecuado.
	Controlar precalentamiento, temperatura entre pases y consumibles.
	PAUT / TFM


4. Matriz de selección del método
	Necesidad del proyecto
	Método recomendado
	Criterio práctico

	Revisar acabado superficial
	Visual / PT / MT
	Aplicar antes de métodos volumétricos.

	Detectar porosidad volumétrica
	RT
	Útil cuando la orientación favorece la proyección radiográfica.

	Evaluar indicaciones internas
	UT / PAUT
	Requiere acceso, calibración y operador calificado.

	Caracterizar indicaciones complejas
	TFM / TFMi
	Aporta mayor claridad para interpretar forma y posición.

	Generar reporte digital trazable
	PAUT / TFM
	Recomendado para auditorias y decisiones de calidad.

	Inspección portátil en campo
	UT avanzado / Wave
	Útil cuando se requiere movilidad y apoyo a interpretación.

	Inspección avanzada en soldaduras a tope
	VEO3 / PAUT / TFM
	Aplicable cuando se requiere cobertura, registro y caracterización.


5. Checklist previo a la inspección
	Verificación
	Verificación

	[ ] Tipo de junta identificado
	[ ] Espesor y material base confirmados

	[ ] Proceso FCAW-S o FCAW-G registrado
	[ ] WPS o procedimiento disponible

	[ ] Código aplicable definido
	[ ] Criterios de aceptación disponibles

	[ ] Accesibilidad para el escaneo verificada
	[ ] Superficie apta para acoplamiento

	[ ] Condición del cordón revisada
	[ ] Personal calificado asignado

	[ ] Equipo y transductor seleccionados
	[ ] Reporte y trazabilidad definidos


6. Aplicación PAUT y TFM
PAUT es recomendable cuando se requiere mayor cobertura angular, registro digital y evaluación de indicaciones internas en soldaduras críticas. TFM o TFMi puede considerarse cuando una indicación requiere mayor claridad de visualización y caracterización.
	Situación
	Técnica sugerida
	Resultado esperado

	Falta de fusión lateral
	PAUT / TFM
	Mejor cobertura angular y apoyo a caracterización.

	Indicación dudosa
	TFM / TFMi
	Mayor claridad para interpretar forma y ubicación.

	Necesidad de trazabilidad
	PAUT / TFM
	Registro digital para auditoria y reporte.

	Inspección de campo
	Wave / UT avanzado
	Movilidad, calibración e interpretacion en sitio.

	Soldadura a tope crítica
	VEO3 / PAUT / TFM
	Adquisición y análisis con soporte digital.


7. Integración con soluciones Sonatest
Sonatest se alinea con este tipo de aplicación porque ofrece soluciones para inspección ultrasónica de soldaduras, caracterización de indicaciones y soporte a reportes trazables en campo o taller.
	Solución
	Aplicación dentro del checklist
	Valor para QA/QC

	VEO3
	Inspección PAUT, TFM y TFMi en soldaduras a tope o uniones críticas.
	Caracterización, registro digital y soporte para decisiones técnicas.

	Wave
	Inspección ultrasónica portátil de soldaduras en campo o taller.
	Movilidad, apoyo a calibración e interpretacion de señales.

	PAUT
	Cobertura angular del volumen de soldadura.
	Mejora detección y trazabilidad frente a UT convencional.

	TFM / TFMi
	Visualización de mayor detalle para indicaciones complejas.
	Reduce incertidumbre en caracterización y reporte.


8. Evaluación frente al código aplicable
Una indicación no implica rechazo automático. Debe evaluarse según tamaño, longitud, profundidad, orientación, ubicación, acumulación, tipo de discontinuidad y criticidad del componente.

El criterio final depende del código, especificación o procedimiento aplicable al proyecto. AWS D1.1, API 1104, ASME Sección V, ASME IX u otros documentos pueden intervenir según el activo, la industria y el alcance de inspección.
	Resultado de inspección
	Acción recomendada

	Sin indicaciones relevantes
	Liberar según procedimiento y registrar evidencia.

	Indicación aceptable
	Documentar ubicación y criterio aplicado.

	Indicación dudosa
	Reevaluar con PAUT, TFM/TFMi o técnica complementaria.

	Indicación fuera de criterio
	Reparar o rechazar según especificación.

	Datos insuficientes
	Repetir inspección con configuración validada.


9. Checklist final del reporte
	Verificación
	Verificación

	[ ] Identificación de la soldadura
	[ ] Técnica utilizada registrada

	[ ] Equipo y transductor documentados
	[ ] Configuración y calibración anexadas

	[ ] Código o criterio aplicado
	[ ] Ubicación de indicaciones reportada

	[ ] Dimensionamiento documentado
	[ ] Capturas o registros digitales incluidos

	[ ] Resultado técnico indicado
	[ ] Firma y calificación del inspector


10. CTA técnico
¿Necesita mejorar la inspección de soldaduras FCAW? Conozca cómo las soluciones de ultrasonido avanzado de Sonatest ayudan a evaluar uniones críticas mediante PAUT, TFM y herramientas de trazabilidad digital para decisiones de calidad.
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