NORMA COVENIN
VENEZOLANA 504A-83

CALIFICACION DE SOLDADORES
Y OPERADORES DE MAQUINAS
DE SOLDAR

( PROVISIONAL)

Cy

COVENIN




PROLOGO

La Comisidn VYenezolana de Normas Industriales COVENIN en su reu
nién N 62, del 13-12-83, decidié aprobar la presente Norma, con ca-
riacter Provisional, la cual ha sido elaborada por Técnicos de la Di-

reccidn de Normalizacidn y Certificacidn de Calidad.

La elaboracién de la misma responde a la necesidad de contar en
el pais con una Norma Nacional para calificar y clasificar a los tra
bajadores del oficio de soldadura basado en los conocimientos y des-
trezas adquiridos por ellos en el ejercicioc de esa ocupacidn, esta—
blecer los psrfiles y exigéncias de la ocupacidén e intercambiar mano
de obra calificada. La inexistencia de un Sistema Uniforme de Cali-
ficacidn de Soldadura, impide conocer la manera como se distribuyen

los niveles de calidad en el mercado de trabajo del oficio.

Al publicarla como Norma \\enezolana COVENIN Provisional, damos
un paso decisivo en reconocerla y avalarla como documento técnico de

primer orden, sancionéndola como Norma Oficial.

No obstante, este documento estard en Discusidén Pdblica por un
periodo de un afio, contado a partir de la fecha de su aprobacidn,y de
esta forma estard sujeto a reajustes y modificaciones los cuales ss
irén produciendo en la medida gque las expsriencias derivadas de su -
aplicacidén y las necesidades del pais o de su propio sector de apli-

cacién, asi lo reguiera.



NORMA VENEZOLANA COVENIN
CALIFICACION DE SOLDADORES 504-A
Y CPERADORES DE MAQUINAS DE SOLDAR (PROVISTIONAL)

17 NORMAS COVENIN A CONSULTAR

COVENIN 799-79 Soldadura y corte definiciones.
COVENIN 785-77 Simbolos de soldadura.
COVENIN 304-79 Ensayo de doblado para materiales metédlicos.

COVENIN 504-B Calificacidén de procedimientos de scldadura.
2 O0BJETO

Esta norma establece los requisitos que debe satisfacer un soldador
u operador de miquinas de soldar, para calificar su habilidad en la
realizacidn de uniones scldadas previamente definidas y que respon-

dan a los criterios de calidad regueridos.

3 CAMPO DE APLICACIGN

3.7 Esta norma se aplica a toda operacidn de soldadura (fabricacidn
y reparacidén), efectuada por soldadores u operadores de maquinas de
soldar gue trabajen sobre construcciones soldadas gue esten destina-

das principalmente a las categorias siguientes:
3.1.1 Aparatos a presidn.

3.1.2 Tangues de almacenamiento.

3.1.3 Tuberfias en general.

3.17.4 Industria naval.

3.17.5 Estructuras metélicas

(Esta lista no es limitada).
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4 DEFINICIONES

4,17 Los términos utilizados en la presente norma estén de acuerdo a

lo contemplado en la Norma VYenezolana COVENIN 799.

4.2 TECNICAS DE SOLDADURA
Son aquellas utilizadas para la unidn permanente de dos piezas a ser

soldadas.

4.3 PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA

Es la descripcidn detallada y croncldégica de las operaciones gue ca-
racterizan la fabricacidén de un conjunto soldado (preparacidén, pre-
calentamiento, socldadura, post-calentamiento y tratamiento térmico)

con el propésito de obtener una junta soldada que pueda satisfacer

los criterios de calidad previamente establecidos.

4.4 SOLDADOR

Fs aquella persona que es capaz de llevar a cabo una operacidn de
soldadura manual o semi~automética, cuya habilidad manual es uno de
los factores preponderantes qus juegan sobre el aspecto y la compa-

cidad del metal fundido.

4.5 (0OPERADOR
Es aquella persona quien opera una maguina o equipo automético de
soldar, en la cual el manejo del bafic de fusidn se hace por un medio

automatico.

4.6 INSPECTOR

A objeto de esta norma, se entiende como inspector a la persona gue
se encarga de realizar la calificacién de un scldader o de un opera-
dor de acuerdo a lo establecido en este documento. Esta autoridad
puede ser de caracter estatal, del servicio de inspeccidn de la com-
pafiis constructora, del servicio de inspeccién del cliente o de un
organismo de inspeccidn exterior.

4.7 CALIFICACION DE UN SOLDADOR 0O DE UN DPERADCR

£s la capacidad reconocida a un soldador o a un operador para reali-

zarl un tipo de unidn dada en condiciones determinadas.
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5 RESPONSABILIDADES

5.7 [ A3RICANTE O CONTRATISTA

Cada fabricante o contratista es responsable, de la soldadura hecha
por su organizacidn. Todos los procedimientos de soldadura deberén
ser calificados segln lo establecido en la Norma VYenezolana

COVENIN 504B y los snldadores u operadores que realicen estos proce-
dimientos de soldadura deberan sar calificados de acuerdo a esta nor
ma. Cada fabricante o contratista deber4 mantener un registro de
los resultados obtenidos en la calificacidn de soldadores u operado-

res de maquinas de soldar.

El fabricante o contratista deberi asignar a cada saldador u opera-—
dor e méguina de soldar una identificacidn, la cual deberé ser usa-
da a su vez para identificar cada trabajo del soldador u operador

de maguina de soldar.

5.2 CLIENTE
Fl cliente deberi exigir del fabricante o contratista, los registros
de calificacidn del soldador u operador de méquinas de soldar antes

de iniciar las labores de construccidn.

6 CAPACIDAD TECNICA DE UN SJLDADGCR 3 DT UN JPERADOR

Independientemente de la habilidad operatoria y del respeto de 1las
consignas de seguridad, los scldadores y operadores tienen gue ser

aptos a respetar un procedimiento de soldadura previamente definijo.

En el momento de la ejecucibén de la o de las unicnes de ansayo por

un saldador o un operador, el inspector deberé asegurarse del cuiga-
do gque se ha tenido en respetar los puntos definidas a continuacibdn,
cada uno de ellos siendo uno de los criterios de juicio. De 2sta
forma s= tiene en cuenta la aptitud del soldador o del operador para:

Juzgar:

- lLa calidad de pranaracidn de los biseles
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— 8l estado de limpieza de las piezas y de los productocs de aporte

Respetar:

— 1los tipos y dimensiones de los productos de aporte a utilizar

— el secado de los productos de aporte, si es necesario

- los limites de energia eventualmente impuestos

- los parémetros de socldadura, como por ejemplo intensidad, tipo de
corriente, polaridad, tensidn, velocidad de avance, etc

- el ciclo térmico (precalentamiento, temperatura entre pasadas,
etc).

Esta lista no es limitada.

7 CONDICIONES DE CALIFICACION

7.1 E1 procedimiento de soldadura se comunica al soldador u opera-

dor por medioc del constructor o en su defecto por el inspector.

7.2 El ensayo de calificacidn deberé realizarce en presencia del

inspector.

7.3 El1 inspector tiene la facultad de detener la calificacidén en
cualguier momento cuando vea de manera evidente gue el soldador u
operador no posee la capacidad técnica o la habilidad necesaria

para obtener un resultado satisfactorio.

7.4 Todas las probetas de ensayoc para la calificacidn deberén ser
identificadas con el simbolo asignado al scldador y deberédn también

ser identificadas por el inspector.

7.5 La calificacidn del soldader u operador se podré realizar fuera
del lugar de trabajo siempre y cuando se respeta las condiciones de

la calificacidn.

7.6 E1 material para la soldadura tiene que ser similar al que se

utiliza en la produccidn.

7.7 El1 ensayo para la calificacidén deberéd ser realizado en un tiem-

po razonable, gue sea un reflejo de las condiciones reales de traba
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jo, con este fin se registraréd el tiempo que se haya tomado para

efectuar la prueba.

7.8 Todo soldador u operador que tenga necesidad de eliminar de ma
nera exagerada el metal depositado, por amoladura, escoplado u otro

método, por temor a que subsistan defectos, seréd rechazado.

7.9 Una unidén de ensayo de calificacién puede ser realizada median
te varios procedimientos y por uno o varios soldadores u operadores.
Cfada soldador u operador es calificado para la parte o el procedi-
miento que le corresponde a condicidn que se pueda identificar el

trabajo hecho por cada uno.

7.10 Un soldador u operador que ha efectuado con éxito un ensayo

de calificacidn de un procedimiento de soldadura segln lo estable-
cido en la Norma Venezolana COVENIN 504 B, guedard autométicamente
calificado en este procedimiento, siempre y cuando los criterios del
examen del procedimiento de soldadura sean compatibles con los esta

blecidos en la presente norma.

7.117 La calificacidn de un soldador o de un operador puede ser da-
da con exémenes visuales y no destructivos efectuados sobre traba-
jos en cursos, en presencia del inspector, a condicién de que el gru
po de materiales y/o el procedimiento de soldadura no necesiten ensa

yos complementarios.

7.12 La eleccidn de un soldador o de un operador, para un trabajo
determinado, se haré en funcién a su campo de calificacidn y a su

nivel de calificacidn.

8 CAMPO DE CALIFICACION

Las variables principales gue determinan el campo de calificacidn
de un soldador o un aperador son las siguientes:

— las técnicas de soldadura

- los tipos de Jjuntas

- los materiales a socldar
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- los materiales de aporte
— los espesores de los materiales a unir
~ los diadmetros de los tubos y de las derivaciones

- las posiciones de ejecucidn de las soldaduras.

B.1 TECNICAS DE SOLDADURA

La presente norma se aplica a las técnicas de scldsdura definidas a
continuacién, no existiendo equivalencia entre ellas:
— Soldadura oxiacetilénica con o sin metal afiadido.
Identificacién 001
~- Soldadura al arco con electrodo revestido.
Identificacidn 002
— Soldadura al arco en atmépfera inerte con electrodo de tungsteno,
(TI1G).
Identificacidén 003
— Soldadura al arco bajo proteccidn de gas inerte con electrodo
fusible, (MIG).
Identificacidn 004
— Soldadura al arco bajo proteccidn de gas activo con electrodo
fusible, (MAG).
Identificacidén 005
- Soldadura de arco sumergido.
Identificacidn 006
- Soldadura de arco plasma.
Identificaciéon 007
- Soldédura de electroescoria.

Identificacidén 008.

8.2 TIPOS DE JUNTAS

8.2.17 Las juntas se clasifican en tres tipos y se aplican tanto &
laminas como a tubos: (Ver tabla 1)

- Junta a tope (Tipo T)

- Junta de é&ngulo (Tipo A)

- Derivaciones (Tipo D)
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8.2.2 t{as eqguivalencias de laos tipos de juntas se establecen en la

tabla 2.
8.3 MATERIALES Y PRODUCTOS DE APORTE
8.3.17 C(Clasificacidn en funcidn del metal base.

8.%3.1.17 Esta clasificacidn cubre a todos los materiales laminados,

forjados, fundidos, etc.

8.3.1.2 Esta clasificacidn se aplica a la determinacidn de la com-

posicidn del metal depositado que es el Unico considerado como va-

riable, no obstante:

-~ En el caso de uniones mixtas (metales bases de diferente composi-
cidn) hay gue tener en cuenta el grupo de metal base o producto
de aporte de nlmero més alto.

— En el caso de uniones enchapadas, se consideran separadamente los
productos de aporte que correspondan a los metales baseé y de los

enchapados.

8.3.17.3 Los metales bases se clasificaré&n en los siquientes grupos,

teniendo las equivalencias establecidas sn la tabla 3.

- GRUPD I

Aceros al carbono, con un contenido méximo de 0,22% de carbono.

- GRUPD II

Aceros de grano fino que posean una resistencia a la traccidn en-

tre 450 y 590 MPa.
Aceros al manganeso.

Aceros al molibdeno.

- GRUPGC ITI

Aceros al carbono, con un contenicdo de carbono entre 0,22 y 0,35%.

Acercs de grano fino gue posean uncs valores de resistencia a la

traccidén mayores que 590 MPa.




/8

Aceros de baja aleacidn.

- GRUPO 1V
Aceros al niquel entre 2,25% y 3,5% de Ni, caso de soldadura ho-

mogénsa y para utilizacidn en temperatura baja.

- GRUPOD V
Aceros inoxidables, aceros aleados con un alto contenido de ni-

quel; aceraos austeniticos y austeniticoferriticos, aceros caon un

contenido de niguel entre 5 y 9%.

- GRUPO VI

Aluminio y aleacicnes de aluminioc.

- GRUPO VII

Cobre y aleaciones de cobre.

- GRUPO VIII

Metales sspeciales

Titanio, circonio, tantalio, acero ferritico con alta aleacidn

de cromo (17% Cr; 26% Cr).

8.3.17.4 Clasificacidén de acuerdo al tipoc del metal depositado
La clasificacidén de acuerdo al tipo del metal depositado se basara
en los mismos grupos que pars los metales bases, teniendo las equi~

valencias establecidas en la tabla 3.




TABLA 3.-

/9

fquivalencias de los grupos de materiales

Un soldador calificado para un grupo(S) estd automdticamente ca-

lificado para los grupos 5 de la misma linea horizontal de la ta-

bla,

Un operador calificado para el grupo(S) estd automaticamente ca-

lificado para los grupcs S y 0O de la misma linea horizontal de la

tabla.

GRUPO I II | III | IV | v | VI {VII | VIII
1 (s)
2 S (s) 0 0 0
3 5 S (s) 0 0
4 S S S (s) 0

0 0 0

5 S | s(1)§s(1)ls(1)}(s)
6 (s)
7 (s)
8 (s)

(1) Solamente en el caso de soldadura con metal de aporte del

grupo V.

8.3.1.5 Clasificacidn de acuerdo al tipo de revestimiento del elec

trodo

Los electrodos se clasificaréan de acuerdc al tipo de revestimiento

en los siguientes grupcs,

en la Tabla 4.

teniendao las equivalencias establecidas




- Revestimiento

— Revestimiento

— Revestimiento

— Revestimiento

— Revestimiento

TABLA 4.-

rizontal.

les.
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Identificacidn

. Oxido de hierroc A
Acido

Rutilico AR

Basico B

Celuldsico C

Rutilico R

Oxido 0

Fquivalencias de acuerdo al

tipo de reves-—

timiento del electrodo

Ao AR | B C | R 0
(x) X X
X (x) X X

(x) X
X [ (xX)| X
X X {(x

- Fundentes en polvo:

- Fundentes gaseosos:

o por cada tipo de mezcla de gases.

(electrodo con o sin revestimiento)

Para una orientacién de soldadura idéntica, un soldador califica
do para un tipo de revestimientc de electrodo (X) esté califica-

do para los otros tipos de revestimientos X de la misma linea ho

8.3.17.6 Clasificacidn de acuerdo al fundente (flux)

No son considerados como variables principa-

Son considerados como variables principales

por lo tanto se requiere una calificacidn para cada tipc de gas

8.3.1.7 Clasificacidn de acuerdo al didmetroc del metal de aporte

Se considera como variable principal el didmetro del metal de aporte
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(electrodo con o sin revestimiento) para el primer pase de penetra-

cién en todas las uniones, por lo tanto se requiere una calificacidn
para cada aumento o disminucidn en el diédmetro del mismo. No se re-
guiere una nueva calificacién si la ejecucidn del primer pase se rea

liza externa e internamente.

8.4 ESPESOR DE LOS MATERIALES A UNIR

Un soldador o un operader, calificado para un espesor '"e" (léamina o
tubo) también esté calificado en la zona de espesores dados en la
tabla 5. No obstante, para las juntas de tipo III Ay I D, el scl-
dador o el operador esté calificado para trabajos en todos los espe-
soTres.

Para las juntas del tipo Vv T, no existe ninguna zona de equivalencia
de espesores (solamente se obtiene calificacidn para el espesor de

la unidn de ensayao).

TABLA 5.— Zona de calificacidn de espesores
Espesor de la junta | Zona de calificacidn
de ensayc (mm) mm
e £ 5 0,5 e a 2e
5 e <20 de 5 mm a 2e

de 5 mm a 2e
e 7 20
(1)

de 5 mm a 2e+h (2)

(1) Para los espesores superiores a 40 mm, el constructor puede ele
gir entre realizar las pruebas sobre el espesor real a califi-
car o simular este can un espesor minimc de 20 mm més la altura
h seglin se indica en la figura 1, obteniendo en este modo la

abertura y profundidad real de la preparacidn.

(2) En caso de utilizar el procedimiento simulado.
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8.5 DIAMETRO DE LOS TUBOS Y DE LAS DERIVACIONES

8.5.17 Soldaduras a tope

8.5.7.1 Soldadores

Un soldador calificado para realizar scldaduras en un diémetro exte-

rior "De" califica también para los diémetros indicadns en la tabla

6.

TABLA 6.— Equivalencias de los diémetros de los

tubos para soldadores

Zona de calificacidn

Intervalo de validez
Calificacidn

De <1 25' mm

Desde De hasta 2 De

25 é De <150 mm

Desde 0,4 De hasta
2 De (valor minimo
de 25 mm)

De 7/ 150 mm

Desde 0,4 De hasta
todos los didmetros
superiores

8.5.1.2 Operadores de méaquina de soldar

Un operador de méquina de soldar calificado para realizar soldaduras

en un didmetro exterior "De" califica también para los diédmetros in-

dicados en la tabla 7.
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TABLA 7.- Equivalencias de los diédmetros de los tubos

para operadores de maguina de scldar

Zona de calificacidn Intervalo de validez
de calificacidn

De .é 150 mm Desde 0,75 De hasta
1,5 De

De > 150 mm Desde 0,75 De hasta
todos los diémetros
superiores

8.5.2 Soldadura de derivaciones

8.5.2.1 pefiniciones
Derivacidn: fijacidn de un elemento tubular sobre una lé&mina o so-
bre otro tubo. La palabra derivacidn se utiliza también para desig

nar al elemento tubular.

Derivacidn sobre una ldmina: se considera como derivacidn sobre una

lamina, la fijacidén de un elemento tubular bien sea sobre una lé&mi-
na, sobre una parte del aparato a presidn o sobre un tubo de diéme-

tro exterior superior o igual a 500 mm.

Derivacidn sobre un tubo - tubo soporte: se considera como deriva-

cién sobre un tubo la fijacidn de un elemento tubular sobre otro tu-
bo de diémetro inferior a 500 mm, el cual toma el nombre de "tubo

sopaorte",

8.5.2.2 Derivaciones sobre l&minas - Intervalo de validez de cali-
ficacidn

Si un soldador u operador de maquina de soldar es calificado para
derivaclones sobre l4minas basado en las reglas de equivalencias del
tipo de junta a tope o de é&ngulo (Table 1), en la calificacidn de
derivacidn sobre tubo, en los ensaycs definidos en el punto 8.6.3,

los limites de velidez son los siguientes:
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- Diémetro de la derivacidén: todos los diametros.
- Espesor de la derivacidn: limites establecidos en la tabla 5

(Ver nota 1).

NOTA 1: Para los tipos de derivaciones 2D, 2Da y 3D, el espesor a
considerar es el del tubo soporte o el de la lamina. Para las deri
vaciones superpuestas, el espesor a considerar es el de la deriva-

s

cidne

8.5.2.3 Derivaciones sobre tubos - Intervalo de validez de califi-

cacidn

Un soldador u operador de méguina de soldar estd calificado para

realizar uniones de derivaciones sobre tubos dentro de los limites

de validez siguientes:

— Para la ejecucidn de uniones de derivaciones de didmetro minimo
"de" hasta el diédmetro "pe" (Ver tabla 6 y fig. 3)

- Para el espesor dentro de los limites fijados en la tabla 5

(Ver nota 1).

8.5.2.4 FEquivalencias de calificacién de uniones de derivaciones

La calificacidén de uniones de derivaciones sobre laminas no autoriza
la calificacién de derivaciones sobre tubos, sin embargo la califi-
cacién de uniones de derivaciones saobre tubos califica la unidn de

derivacicnes sobre léaminas.

8.5.3 O0Orientacidn de soldaduras

8.5.3.1 Soldadura a tope (lé&minas), ver tabla 8.
8.5.3.2 Soldadura de é&ngulo (léminas), ver tabla 9.
8.5.3.3 Soldadura a tope (tubos), ver tabla 10.
8¢e5.3.4 Soldadura de derivaciones, ver tabla 11.
8.5.3.5 Tabla de equivalencias (Tabla 12).

8.6 PREPARACICN DE LA JUNTA DE ENSAYO (PRO3ETA)

Cada junta se compone de dos o mas piezas soldadas por unoc o varios

_J
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operadores o scldadores. Varios scldadores u operadores pueden in-
tervenir en la realizacidn de una misma unidn, siempre y cuandc se

utilicen diferentes procedimientos de soldadura.

8.6.1 Soldadura a tope y de angulo en laminas

FIGURA 2 FORMA DE LA JUNTA DE ENSAYO

T

Esta representacidn esquematica es valida para todas las posiciones
y tipos de juntas. WNo se incluyen sobrelargos de iniciacidn de la

soldadura.

Dimensidn de la junta de ensayo

LAMINA (2)
L mm € mm
. s P e mm
minima minimao
Soldader 350 150 Segin pun
to 8.4 Ta
Operador 500 150 bla N2 5

(2) Las dimensiones de la junta de ensayo pocdrén ser aumentadas si
se realiza sobre la misma junta la calificacidén del soldador u

erador y la calificacidn del procedimiento de soldadura.




8B.6.2 Soldadura a tope en tubos

Dimensidn de la junta de ensayo

TUBOS
Soldador L e De
u
150 mm Ver Ver
Operador | minimo Tabla 5 Tabla 6

/16
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8.6.3 Soldadura de derivacicnes
FIGURA 3 Forma y dimensiones de la junta de ensayo
LAMINA TUuBOS
de i
® )
I
be ~}
N
37 | /@/
e : 14
© ,L/, h Ll W Ls >
. . | '
l b
C De ~
L= | @ 0O
i
A @ |

1T El
2 El
el
3 Un
de

si

Largo de la lémina C 2 3De
Espesor de la lémina e 7,10 mm

Largo de la derivacidn L 7, 150 mm

Didmetro exterior del "tubo
soporte™ : De

Largo del '"tubo soporte"
Ls=2,5 De (Didmetro exterior
de la derivacidn mayor: De
Diametro exterior de la deri

vacién menor'de " £ De
N

0o los biseles corresponden a los de fabricacidn.

nimero de juntas de ensayc depende de las variables citadas en

punto 8.

ensayc de calificacidén incluye obligatoriamente la ejecucidn

dos derivacicnes que tienen que estar soldados en la misma po-

cidén (Ver tabla 11).
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8.7 PRECALENT AMIENTO, POST—-CALENT AMIENTO, TRATAMIENTC TERMICO
Se deberan realizar pre y/o postcalentamiento si, el procedimienta
de soldadura por el cual el soldador u operador de soldadura esté

siendo calificado, lo requiere.

Sin embargo, los tratamientos térmicos posterior a la soldadura re-
queridos por el procedimiento de soldadura pueden ser suprimidos,
a menos que se exija ensayos de doblado de acuerdo a lo establecido

en el punto 9.2.3 de la presente norma.

9 CONTROL Y CRITERIO DE ACEPTACION DE L AS JUNTAS DE ENSAYO

9.7 CONTROLES DURANTE LA EJECUCION DE LA JUNTA DE ENSAYO

£l inspector debe asegurarse. durante la ejecucidn de la junta de en-
sayo de que:

- La capacidad técnica del soldador u operador cumpla con lo esta-

blecido en el punto 6 de la presente norma.

- Que el ensayo sea efectuado en un tiempo gque refleje las condicio-
nes reales de trabajo segln lo establecido en el punto 7.7 de la
presente norma.

~ El soldador deberd preparar la junta a soldarse aln en el caso de
que esta haya sido previamente mecanizada. Principalmente se to-
mara en cuenta:

* Paralelismo de bordes.
* Homogeneidad de la separacidén de bordes a lo largo de la unidn.

* planimetria de las piezas a soldarse.

¥ Ytilizacibn tanto de cufias de separacidn como juntas de unidn

("perras™").

* (Correccidn manual de fallas eventuales en la geometria de la

L4
union.
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Después de la preparacidn de la junta a soldarse, el scldador de-
berd puntear la unidn.

El inspector calificara previamente los puntos de punteado y even-
tualmente los seffalara en la contracara. Un punteado extremadamen

te mal hecho puede ocasionar la descalificacidn del soldador.

Durante la ejecucidn del corddén de raiz, el inspector deberéa ob-
servar cuidadosamente la longitud del arco principalmente, ya que
la variacidn del calor necesario para la fundicidn correcta del

metal debera hacerse manualmente por el soldador mediante la va-
riacidén de la longitud del arco y no con la ayuda de un operario

manicbrando el control de la méquina.

Después de la ejecucidn del corddn de raiz, el inspector debera
observar cuidadosamente la profundidad de penetracidn, posibles
fallas de soldadura,y, sobre todo, los lugares iniciales de fusidn
de electrodos.

Si el inspector autoriza una reparacidn, esta debera ser realizada
por 8l soldador gue lo sjescutd. Si el material depositado es se-
parado en forma exagerada, ya sea por amolado, esmerilado u otro
método, por temor a que subsistan defectos, el soldador deberé

ser rechazado.

Previa la ejecucién de los cordenes de relleno, el soldador debera

eliminar correctamente la escoria.

La ejecucibn de los cordones de llsnado y de cabeza deberd ser su-
pervisada por el inspector, de tal manera que la secuencia de sje-

cucidn de filetes sea la previamente establecida.
Los electrodos deberan ser suplidos por el propio inspector.

Si se ha especificado un ciclec térmico, el soldador ser& el respon

sable de su ejecucién.




/20

9.2 CONTROLES DESPUES DE LA EJECUCION DE LA JUNTA DE ENSAYO

Las juntas, una vez finalizada la soldadura, se someten a los siguien

tes examenes y ensayos.

9.2.17 Examen visual y dimensional

— Las juntas deberan cumplir con los requisitos establecidos en la

tabla 13, de acuerdo al nivel de calificacidn del soldador u operador.

9.2.2 Ensayos no destructivos

- Las Jjuntas deberé&n cumplir con los requisitos establecidos en la

tabla 14, de acuerdo al nivel de calificacidén del scldador u operador.

9.2.3 Ensayos de doblado

9.2.3.17 ©Se deberan realizar ensayos de doblado para las soldaduras
a tope de las técnicas de soldadura 001; 004; 005 ssa cual fue-
se el material, asi como para los materiales del grupo VI, sea cual

fuese la técnica de soldadura.

5.2.3.2 FE1l ensayc de doblado se realizaré segln la Norma Venezolana
COVENIN 304 con las siguientes consideraciones:

— <[Lantidad de muestras a ensayar

Para espesores inferiores o iguales a 12 mm, dos plegados derechos
(*¥*) vy dos plegados revés (¥*).

Para espesores superiorses s 12 mm cuatro plegados de lado.

¥ Ge entiende por:

Plegado derecho Cuando el lado correspondiente a la abertura del

bisel la cual se coloca en extensidn.

Plegado revés Cuando el lado correspondiente a la raiz de la sol-

dadura la cual se coloca en extensidn

Plegado de lado Cuando una de las esguinas de la muestrs se ensa

ya , la cual corresponde a un corte manual en la superficie de la

unidn la cual se coloca en extensidn.

- Preparacidn de las probetas de ensayo

lLas probetas para la prueba de doblado seréan preparadas cortezsndo la

|
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lamina o tubo de prueba para formar las probetas rectangulares, toma-
das transversalmente a la soldadura. FEl mecanizado final se efectua-

T4 en el sentido longitudinal de la probeta.

- Dimensiones de las probetas

Plegado Derecho y Revés

Ancho (a)
- Léaminas 38 mm
~ Tubos e + — para D < 51 mm
10 ~
e+ — para D > 51 mm
20

con un maximo de 38 mm, donde e espesor de la muestra origi-

nal y D didmetro exterior del tubo.

Espesor (e)

igual al de la muestra criginal.

Plegado de [ado

Espesor (e): 10 mm

Ancho (a): igual al de la muestra original.

- Condiciones de ensayo
Se seguiran las condiciones de ensayo establecidas en el procedimien-
to de soldadura o las gue se encuentran definidas a continuacidn,

eligiéndose las menos severas de ambas:

— diametro del mandril, 4e para los ensayos de doblado derechao

y revés, y 40 mm para los ensayos de plegado de lado.

-~ distancia entre los rodillcs, 6e + 3 mm para los ensayos de do-
blado derecho y revés, y 63 mm para los ensayos de doblado de

lado, siendo "e" el espesor de la muestra.

- 4ngulo de doblado: 180° (el mandril estando dispuesto en el eje
de la zona de fusidn) salvo paras los materiales cuyas caracte-
risticas mecanicas no lo permiten,, en este caso 8l ensayo se

llevard a cabo hasta la ruptura.
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— Condiciones de aceptacidn

La soldadura y la zona afectada por 8l calor de una probeta de dobla-
do deberén estar completamente dentroc de la posicién doblada de la
probeta después de doblada.

La probeta de dobladoc no debera presentar defectos abiertos que ex-
cedan a 3,2 mm medidos en cualguier direccién de la cara convexa de
la probeta después de doblada excepto gque aparecieran grietas en las
esquinas de la probeta durante la prueba las cuales no seran consi-
deradas, a menos que exista evidencia definida de gue resultan de 1la

inclusidn de escoria u otros defectos.

9.2.4 Examen micrografico

Este examen se realizard en casos de soldadura de &nguloc o de deriva—

ciones tal como se indica en las tablas 13 y 14.

10 NIVELES DE CALIFICACION

Varios soldadores u operadores en condiciones rigurosamente idénti-
cas, puedsen realizar sus trabajos de forma diferente y arrojando re-
sultados de ensayos diferentes. Estas diferencias caracterizan la ha
bilidad de un soldador u operador. Los niveles de calificacidn de
acuerdo a la habilidad del soldador u operador son los siguientes,
en forma decreciente:

Nivel I

Nivel II

Nivel III

Los criterios de juicio que permiten la clasificacidn en uno u otro
nivel estéan establecidos en las tablas 13 y 14 y el anexo I de la

presente norma.

11 CERTIFICADOS

171.7 Los resultados de ensayos son registrados y certificados por
el inspector sobre un documento cuyo modelc estd incluido en el

anexo II.
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12 RE-EXAMINACION

12.1 Un soldador u operador gue no satisfaga los ensayos pre-esta-
blecidos tiene la posibilidad de volver a empezar la calificacion.
Sin embargo cuando no satisfaga la re-examinacidén, tendra que comple
tar su formacidn y mejorar su experiencia practica por lo cual solo
podré presentarse a una nueva calificacidn después de un periodo de

una semana a partir de la fecha de la calificacidén anterior.
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13 PERIODO DE VALIDEZ DE LA CALIFICACION

13.17 La calificacidn es véalida durante doce meses. No obstante se
requiere una renovacidn en la calificacidén cuandoc un soldador u ope-
rador no ha usado el proceso especifico durante un pericdo de 3 me-
ses o mas y ademéas la renovaciodn de la calificacidn puede ser exigi-
da sin demora si un fallo del operador u soldador se detecta durante

los trabajos.

13.2 No se requerird la realizacidn de nuevos ensayos para la reno-
vacidn de la calificacidén siempre y cuando se demuestre al inspector
que a los trabajos realizados por el soldador u operador se le hicie
ron las pruebas previstas en la presente norma. E1 inspector podré

exigir que el soldador u operador realice al momento de esta renova-

cidn, trabajos de soldadura gque serén verificados visualmente.
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TIPOS DE JUNTAS

D efinicion de las soldaduras

JUNTA A TOPE (T)

JUNT A DE ANGULO (A)

Sin nueva foma al reves y
sin soporte

1T
DR I

Biselada A tope sin bise!
Con nueva toma al reves, los nT g A
cordones teniendo que estar 7 9&‘ '/W N /
penetrados mutuamente ///w\\ /// \\\
2SS S LR R
1 ) INTa A

Sin nueva toma al reves o
con nueva toma los cordones % ET
no teniendo que estar obliga- , W N
toriamente penetrados mutua- /ﬂ'\\ 5 /: -
mente. élb & N
Con un soporte dorsal T WA

ey SIS o
permanente o provisional ,/\'.‘"\‘

j[;‘\\\

BTSN
VT

Con anilio fusible

Soldadura vertical con soportes
para, mantener el bano de
fusion

vIT

Derivacion sqbre puesta
soldado en angulo sin bisel

Derivacion sobrepuesta biselada
con peneltracic;n total.
Derivacion la cual atravieza

la pieza biselada

2D

3

. . b
Derivacion sobrepuesta con
soporte permanente o provi-
sional

3D

¥ 1t
Mecanizado eventual |




variables de calificacion constantes

TABLA 2

EQUIVALENCIAS DE LOS TIPOS DE JUNTAS

Un ensayo efectuado enuna{ X) califica todas las X delamisma linea horizontal,

manteniendo el resto de las

Soldadura a tope y soldadura de éngulo

Soldadura de Derivaciones

T }nr nrof'mra?wrfvr vitlialnalwalivalvia 1D;'2D 2Da| 3D

«1_ ;x;‘ X fx X | X iz—k X | X | X | X X 777

_ I __ S SN

2 X) | X ,' X | X }X1 X | X | X X X | X

s e [ JSHEEESS  —

3 X 10| X X 1X1 X X X X X

e —
4 X) X | X X

_S—Mﬂxﬂ_x‘ 7 X)X, X X | x| X X dﬂ—XT“

6 | Xy | X3 - X), o -

7—'X, X 77 X (X), X X X | X X X —x_

8 - X) X o

9 | X, X4_\ Xy | X4 x| X | x| x X T—X-—X_

_1—04__*;&—’ Xy | e K| x| X X X —x‘

o ” » o

12 ] Xa 1 Xya X X) o

13 O X X)

ﬁ: | X ! )

?Jﬂﬂ“?; o T X w1

I | [ |
16 5 X, [! : X4 i><1.,1 f X | X | X r X X) | X
T 7 7 I N UV I I S B I P

1)
2)
3)
4)

Para relleno uniclamente
Para la ejecucion de! primer pase unicamente

. N . .
Para ia ejecucion del primer pase con metal de aporte unicamente

| - . .
Valido solamente si las juntas de ensayo sobre

LA, 1A, IVA,

| D, 2Da han sido sometidas a control

rodiogréfico o de textura. No vélido.ounque posean control rodiogrdfico o de textura, para los
procedimientos de soldadura 001,004, 005 a causa de la imposibilidad de extraer muestras para
ensayos mecadnicos. No es valido ademas para los materiales de los grupos |V, VIl y VIII.




8.5.3.1 Soldadura a tope (LAMINAS)

TABLA B.~ Posicidn de ejecuciones de socldaduras scbre laminas

-
a) Posicién plana 1G. Placa en un

planmo horizaontal caon metal de
aporte depositado desde arriba
M el
S

+5| 410
° o® o

tal.
1)

b) Posicidén horizontal 2G. Placa
en un plang vertical con los /////,//’ P
ejes de la scldadura horizon- I -
|

c) Posicidn vertical Placa en un
plano vertical con los edes
de la soldadura vertical.

3G1

Posicidn vertical ascendente
3G1. E1 metal de aporte depo
sitado de abajo hacia arriba.

Posicidn vertical descendente
3G2. E1 metal de aporte es de |
positado de arriba hacia aba- :
joe

1
) 3G2

d) Posicibén sobre — cabeza 4G.
Placa en un planc horizontal
con el metal de aporte depo-
sitado desde abajo.

M) — 5 —

4+ 15
0

—

(1) Ver Nota de la Tabla 9.



8.5.3.2 Soldadura de &ngulo (LAMINAS)

TABLA 9.~ Pnsicioneos de ejecuciones de soldadura sobre laminas

-

a) Posicidn plana 1f. Las placas coln
cadas de tal mansra que la soldadu
ra sea depositada con su eoje hori-
zontal y su garganta vertical.

(1)

457 + b + 10
0

b) Posicidén horizontal 2fF. Las placas
cclncadas de tal manera gue la sol

dadura sea depositada con su sje
horizontal en lado superior de la ’/,/’//’

superficie horizontal y contra la "

superficise varticeal. 1 R
: (—  — + 6] +10

"ol

c) Posicién verticel. Las placas colo

cadas de tal manera, qus la solda- <
dura sea depositada con su eje ver 5’
tical. § g 3F1
Posicidn vertical ascendente 3F) z
£l metal de aporte ss depositado ds g
abajo hacia arriba. NV//;‘\~
Posicidn vertical descendents 3F2
El metal de aporte es depositado de
arriba hacia abajo. g‘
' (1) g
] R g 3F2
0 S
90 = .
—10 =
~///A\\

d) Posicidn sobre-cabeza 4F. Las pla-
cas colocadas de tal manera que la
snldadura sea depositada scbre un
eje horizontal, en 8l lado supsrior
de la superficie horizontal y con-
tra la superficie vertical.

15| + 45

l 4 F 0 135
0 —20

B
(1) 1: Angulo de inclinacidn: Es el angulo comprendido entre 0O y 90
que forma la linea de la rafz del cordén de soldadura con el plano
horizontal de referaencia.

R: Angulo de rotacidn: Es el Angulo més peguefic formado por le par-
te superior del plano vertical de refsrencia que pasa por la reiz

del corddén de soldadura y un plano teniendo como origen la linca de
rafiz del cordén de soldadura y cortando la superficie de la soldadu

ra siguiendo una l{nes equidistante de cada uno de los bordes de di
cho soldadura. Este angulo se gide siguiends las agujas de un re-
loj, siendo su valor maximo 1807,




8.5.3.3 Soldadura a tope (TUBOS)

TABLA 10.- Posiciaones de ejecuciones de soldaduras sobre tubbs

a) Posicidn plana. Rotacidn 1GT.E£1 tubo
con su eje horizontal, girando duran
te el soldeo, de manera gue el metal
de aporte sea depositado desde arri-
ba.

b) Posicidén horizontal. Fija 2G7. £E1 tubo

con su eje vertical y el eje de la -
soldadura en un plano horizontal. El ] a
tubo no debe ser girado durante el -

soldeo.

“((ll.]]\l\\m

c) Posicidn plana fija. E1 tubo con su
eje hor#zontal y con el bisel de la
soldadura en un plano vertical. La
soldadura debe ser hecha sin girar
el tubo.

Posicidn plana fija ascendente 5G17
La soldadura se efectla de abajo ha-
cia arriba en un plano vertical.

Posicidn plana fija descendente 5G2T
La soldadura se efectiia de arriba ha
cia abajo en un plano vertical.

d) Posicién méltiple fija 6GT. La sol-
dadura se efectla de abajo hacia
arriba en un plano a 45 con respec-
to a la verticael. La soldadura debe
ser hecha sin girar el tubo.

6GT

Tolerancia: + 159 sobre el eje del tubo para todas las posiciones a
excepcidn de la posicidn 6GT la cual es + 5°.




8.5.3.4 Soldadura de derivaciones
Los elementos que constituyen la unidén de ansayo estéan fijos durante 1la

soldadura.

TABLA 11.- Posiciones de ejecuciones de scldadura de derivaciones

a) Posicidn 5f: Placa an plano
vertical.

b) Posicidn 5FT: El ejs del tubo
soporte puede ser horizontal
o vertical.

8FY

c) Posicién 6F: Placa en plano
horizontal.

(]

d) Posicidén 6FT: E1l eje del tubc
soporte es horizontal.

e) Posicidén 7f: Sobrecabseza.

f) Posiciln 7FT: Sobre cabeza.

Tolerancias: o
- ®©je del tubo soporte o plano de la placa + 5 con raspecto a la

B S e R Ll -



"|DJu0zII0Y DBU!| DWSIW D] 3p X $3uC12}s0d $Di}0 sD| DOd OPDIISIIDD B}UBWDIYDWOIND DYsd (X) UQIOISOd DuUN ua OpDII}1|PI JopDJado un o JOpoplos un

'sDpD}Id DK s8|pdIdulld $3|qDIIDA SD| DJUSBND US OPplud} uby 3s 0L Is

DPIDA SB 0|0S D|qD} D43

: V1ION
| ! !
00| x X X | B L e
| X X | 0z
| X x) X X _ * 61
w x) X X gl
_ (x) | ﬁ _ L
“ | X x) _, gl
| X X [ X X X X X X X X ‘ X x | x sl
x) X R R
X X X (x) X X X X X X X X el
X x) X X X X X Z)
X (x) X X . X 1
X x) X X X X X o
(x) X . 6
) X X X | x| s
. B o S . N
= x) A
_m x| X X X X X X ) X | x| s
- . X X X x| Ty
1 x X X X X | ® x|t
- T X X X X X T Tw x|
e X 1 x X X ) !
TR o | TR e I
3¢ | 149 | lds 4L 49 45 199 [129D§iIL1DS| 1Dz | 19| 4y z4¢€ | L4¢€ 47 11 9y | 29€ | 19¢ ! 57 | o)
oSb © 1ouozisoy af3 19911437 L10u0Z1 JoH muumuwwm co_ucm.ow« ..comw“wm_&ocmu.wm _
al3 i i al3 al3 ! &
sofi4 UoId0J0Y || DZIGOD | D2 IBA |DJUOZIJOH pbuold | 29400 1091} 197 ! [DIUOZLIOH DUD]|
‘ ug3 21q08 : ’ 34405 . [ ’ _
soanlt mn._mOm SYNIANVYT 3480S 3doL v wvyndvaios QINONVY 33 v¥Ndvalos 3401 v vdN3AvQlos
SANOIDVAIY3A soan L SYNIANVYT

SOHNL A SVYNIWVT 3¥80S sSvdndvdl10osS 3Id SVIONITVAINDI 30 vavl

2l

vigvl




*wany
1 80 0ARPUS uUN JezJTU el eqap e¢ o0Ied ‘EBPTIWIeG

spp ¥1QE3 OT U@ 8OpEP BOATIY
Snajeep ou Boiessue 90T UB SPPTOOTQEIEE SBTOURIETOY
- @97 8p D3IjUEp uejEe opuend 4 sadumeys BpTIJWwied

SsyQILIWQy ON

otndug Bp £
9dn3 ® 81NpeQIO0S

ey07 10dns BT @
ueooquesep enb
eBUCTENTIUT

8 eepepysOICd

S¥OIlIwOv ON

oTnbue ep £

SYQILIWOY ON SYOILIWOY OK edo3 8 vanpePTCS eEIney 4
R CRE
. ~7J38dns UQTOEPTXS BT BRTITWPE 868 DU
802033 UBJTWDR B9 A A eoM”HM«nMonnu *TeT27430dN8 UDTI _IIIA A IA ‘A e00on3f soT e8p seTeTIe]
ﬂunquo wo m i 1n i TpTxo WY ®PTITWPE® ®e ou JIIA 4 IA ‘A sodnib soy ep Pw ®BI8d °CUDQIRD B8P CPTXFUCW B OPTQ
WMNWM“MHM ”m“wm.coumnmuu>ew ommxmﬂmﬂum m”un“u ““u 88 TRTJISIPW RIVE ‘ouoqIes 6P CPIXHuUOW @ OpPTQep e8P WP eBpEpPTE0I0C #ITWRP 85 U ‘A 4 1I]
. - i ) T sp b -8pT603c0 83Tupe 89 oy ‘Ia A [I] ®odnab ecT Bp €31 - eodngb ecy Bp 90IBOR WIPE :8IIBUT
1@ WI®g :e32IBUT 8ES UCD PINDEPTOR 6P 08ED he u3 - Boe wieg t8330UT 598 vos BINPEPTOS BL 068D TB UI - ~-. 6806 UOD eINpEPTOE Op OEED B UI -
v+ il m L= eunb3I9b BT Bp EINITY - m , = 03ueb395 8] 6p BINJTY -
L] 3 L] iIn
I ww HM“““MHMM ”umuwnuwwmuwunmu”ocewuuu N“ Mﬁucym LA Lo -uuc.,mnuuuccunsou Wm o mm - L A B'0 ®I3uUP SCPIPUBICLEI Wm o mm -
‘edoy ® cg9dcy @ 03 *pdoy ® @Inpeplos ®Iwd _ ot
\PRCTOB ®IBC BND 68FOURIBTO] BEWETW (UG TIERAEDIDS = ~-npepTos v18d @nb SVTOURIETO] BPWBTW (UPTOPABDOS ~ onb vETOUBRIETCY RPWETW (UPTIPAEI0S - nBue Bp ®INPEPTOS
A<
-14300ne UPTIEPTXO BT EPTITUPE 68 DU
I1IA A IA ‘A sodnab eOT ep 99TPTIBY
Bw BJ®Y °"OUOQIED 9P OPTXQuOW @ OPTQ
Tp sepepyso3od usidese 88 ou A A III
- ®0dn38 ®OT ep 60320 9IPY 293IGUT
wel V0D BINPEPTOS BP BOEED BOT Ul -
*®3300 9w B SEW3BA
*TBTOT,300N8 UPTIRPTXO 9 !WQUOTORAEDOE 7 BIJUS SWTUJU BT
*1eTIT438d BT SPTJITwWP® €@ Ou JIIA A IA ‘A ®vodni6 sOT ®p e@T ~uw38TQ Cww g owTxPw o638 ‘wu 5p
URTI®PTXO 8p nmnunu ue3Twpe @8 IA A A eodnib weoT =9 TI930%w ®I8d *oUOGQIBI BP OPTXQUOW B DPTQEP EBpPEP - -EdeE pepipunjoad tUPFORABDOS -
8P 68T8TJiI6IBW BIRE °*0uUOQIPD 8P Oop FXpuow B Jp JQep JFsos0d ueidese ew ou ‘A A II] s0dnib 80T BP O0383® *oniee1b5030 109 8qep
2pTE 0200 uLe3de3e 86 Ou 'A A J]] eodnib ®OT ep S012 - B19g :833BUT 6BS UDD BINPEPTCE OP VOEED WOT U3 - ogny Te O RUTWET BT woD swiedue 13 -
79 BJUg e338UT ew6 UDD RINPEPTTe BP 08PI T8 Uj - *®3300 Ojw T 88987 § BU .-m:ucuﬂo- e B8p oydue
*vqun{ BT Bp obawT ~0JO8AE208 Z BJIUP FPWIUTW EJOUER6J0 "ww Q7 OCwTxgu = ] 8puop Z IJP » S » | forentey
S/v 807 1WEWdSIQO06 UJJBGES OU HBUOTIWAEICE €97 - - oBIRT ‘ww g'p owyxyuw pepTpunold fUPTIRABDIOS — -ut e3quBTnBIs T8P cJIjueR IBdBURWIE
*9INpEPTOP BT B8P DYsu® *8INPBPTOE BT B8P OYsue = 7 Bp - BQep 3J0wedsesIqQcE TBP BiNjTE R - ta1c7Ie83
71 spuop ‘Z mml 5 5> f0TwnIejuT @3ueinbis Tep -uop Z + Imw 5 8 > | torsalejuy s3usinbis Tep oa3 «1BTn6B3 -Ul ®InNp2PTCE U0 uppica

1UBp JedeuBwIeCc BQep JCEedEEsIgOs TEP $INyTW 7 -

--u8p 1eoBURwWIed 8Q6p ICEOUEEHIQOE Tep WINITe® ©7 -

388 8Q8p BEUCPICS EOT BP Cydue T3 -

8doy ® BINQEPTLS

1789 ©32806Y

*T9ToT)Iedns

TORPIXO Bp BPZRIY uBjTwpe B9 IA A A e0cnib eoT ep
919 JIB39w WI¥Vd °0LOQIED 8P OPJXGUOW W OPTJQEP 68P
epTE030d UPAdeI® BER Ou ‘A A II] eodnid BOT Bp EBOI
99 @I%d e33euy §PS UcD BINPRPTCe BP DEWD 16 U3 ~
‘Ww § ® JOTJIB, UT ©8 ®INITO NS JO

?3c6) 6UPBTITR UPTIIIBUBT 8P OEBOXE UBITWP® 85 -
‘ww g 4 g PIjue ¥PIPUBICWOD

§8 8Q8P LUDTORIjPUEd 8P JOEBCEEBIQOS 8P BINITH BT
JEJo9I30UBC BP PIT¥, UTE BPUCZ SPT UJ °‘UPTIBIFBU
J 8D ®3Te,; s@EIRATD 68T 8P oBIRT T8 4 UCTITIledes
UgIoRIEDTEUCS UB JBUBY UTS UrTuh ®T 8p 06IBT Tep
S/v 6cT #3Go8 eOBINEEE@ 86 BCBF UCTIBIZIUEC B -

*Te1o1438dn6 UPTD

TPPXc BT BPTITwPe 68 ou IIIA A IA ‘A 80dnib soT ep
587873038 W BIPE °*OUDQIVD BP OPTXPUOW ® OPJQEP BEP
-spteozod uejdeose ee ou ‘A £ III sodnib soT ep 601
®o® BI8d :8328uT 6§86 UOD SINPEPTOE 8P 8OV EOT UJ
wu p

A g 8ljue opypuslduod 19388 8QBP 31068dEE2IQCE Tep
9IN3Te® 87 ‘upyoel3susd BP BITE, UTE GRUCZ SBT uj
‘ww g0z * UQTI

Je1) O ww QO VINFEPTCE BT S3IQOE OPETNWNID 06i] =
*8C0TTS B8P 03

-103 BBW T2 §638A § = B0328,8p 2 BIILE STOUEIEIQ -
cww g} = upyd

-8333u8C 8P ®3TR, BuUN BP CTJIEIFUN cuixew obie -
*@@ToUEIBTCY £23usTNETS

1€ EQEp UCTOBJIIEUGC BC €378, €7 -~

RCRE]
-7338dne UQTOEPTXC BT BPIITUPE 66 OU
IIIA A IA ‘A 80CnIB 6CT ep seTRTIEY
Tw 019g ‘0UOQIED 8P CPTXQUCW 8 OPIQ
P sepEpPTE0I0C wadese 88 Ou ‘A A II1
90dnab 80T 8P 6C3809 VIRY 1833IBUT

- 896 UDY BINPEPTOS 8P CEBD Te ul -
‘ww g', 8 JoUew 8@

8qep ugIIPIjeuURD EP J0680EBBIGCE TP
9IN3Te BT ww §Z g ep soany eieg -
‘ww ¢ 8 Jcuew I@6 BQBP UPTD

¥ij8us0d Bp 1ceedE6IJ0E TOP BIN3TE BT
4 @nuyquCcO les SQEF UGTOEI3IBUSD B -

ccréue 8p
6CC3 8- INPBPRICS

2cT183UT 9INPEPICE
JT6 UDTORIIBUBY

11T M3ININ

IT 3RIN

T T3AIN

¥INAC 30 Cell

MY ZIW 3y
Y S3N3WYX3

(83.CT6LawT0 X ::08G5Y ) 68TRASIA GECE.Exa EJEC

=*C) r7Er.




*UGTOBITJTTED BP TBATU T¥ OPIGNIE BP BOPRIIP

0740160300 006 v seyyezborovu v ay
UJ 9q33ae ‘oTnSUR e BEINPEPTOR O8] 9I8d Onb SOTIBITIO GOWRTW od7L
- S3N
*UGTIBOTSTTEO 8P TRATU T¥ OPIBNI® 9P WOPEITP Soz00uw Frava
- . b souws LS FLELTEEL]Y 06 & ey 0l 0¢ 0IJdvATIYH3Q
UT 9Q7330 ‘OTN6UR 0 EEINPEPTOS 98T 8I8d enb POTIVFTID VOWSTY cnoc«- cusaTered o 07
. : ®CT 8p ePUOTOUBW az
UQTOUITJTTES 6P TEATU T8 0PISNOE 8P 80P i soqnjy
l-e5TpuUT 9qT339 ‘edoj @ 9L INPEPTOE 68T 819d BAD BOTINITIO GOWSTY ; ey 0360 PRy -1p 98T T8¢ B} ;e3boTpey odTL
waw 5‘Q PWTXRW PEPTPUNOId ww G‘Q PTWIXgW PEPTPUNOId UgTIeARICS
uewex s
0 o]
unbuyu abtxe e® CN *933J00 ¥ped B8IQOS = 8 93300 9pRS B3IGOE -9
nouy £ z equsbreg wanpepToe 8p
uppI0d Tep ob6i1eT O
*983300 p #cT *8933103 ¢ 8 @0pyIIvdel 883300 0IN9Ny
ep z v310d 938Tdwod 189 8g8Q 807 @938d @3eTdwcd 188 8qeg 2J8 3 @7 ue UgFIVIJeUsd v 8xqoe evJ eiBo03Id8y ¥II1 1a
83300 PRI *93 302 9pes 9Ied ¥ ¥NA¥YGCI0s
gawd | A 440 BI3We 0P LU 2y 1 Ag'p 833ue opTIR 14 .24
Jousidwos 19388 BGEP 2 A ~u8Idwod 19398 8qep 24 Y] 9JI38875
®an3ixey o ¥} BIbcTpeY ¥Al
we g <9 IS vIl
*y B3ON ‘L VTQ9L 97 8P S8UCTOPTIIEEI KT WFUBND US IBUBY BQEP BS - (g0 x) ey e1607pay
‘UpTOBOT,TIUD 8P IPATU T¥ OPISNDE Bp SOPEITPUT OGTIIP ‘edoy @ SUINPPPTCE 89T 9Id Bnb 80TINITII WOWSTH - s 5 3 8 IS vl
‘%@ 933EB8NU BUN 8IQ00 S0P
~J3TUPE 80328;8p B8P OWTXBYW - *%5 @33senu vuUN BIQO8 ®oOp *¥¢ ®8I300NW BUN BIGO BOD
*97o7410d -T3Tupe 80309 6P P cCaTryu - ~JITUP® 8033940p D OWTXPY =
-ns 7 ¥ uFdOQuUesaEp enb sep *007493607P01 usuRXe TE °0074§3807p9I UoweX® T8 v ¥yon L X 3 1L
~epyE030d 0 BBUOTENTOUT uey 10d BOPTIETQUIee BRITVIT 8OT 30d SOPTI0TQE3Iee 883 TUWIT SOT
TTxe J§ @jusweTOs Wanyxey 8p 8P 0I3juep 30388 9QEP OPPIIUCD | 9P OIIUGP IN3E0 aqep opeijuod
uswexe T8 JUZJTvel 8qQep 8§ - -Ue 0358,8p 8pED Bp 06I8T T3 - Ue 0309y6p Bped ap oBIRT I - i
0a1LlIWQY CN 00IL1WQY ON : 111 (e7I038uw 8p
odni8 Tep 37339d ¥ [8TIT,;38d
-n8 UYTIEPTXO0 O/4 ouoqied ap
opTXuow § OPTqEp 8epPEPTROIOY
‘ws 00¢ »
ep Upp IO 8P ©BJIBT un 83IQOP
ww (0Z opeTNWNI® OowTxPw 06I] -
‘ww (| opeTeye .
0338;8p UNn ep owxsw oG] - ¥YOIlIugy ON ugFoezjeusd 0 upTeny Bp 93TO4
*304vw 0309y
*i0dem 03994 [6p TP 06I®T T8 7 OPURTE ‘g @
-8p Tep 063I8T T8 7 OpuRT® ‘g {I0TIadNE 89 BOQUe BIIUS PTOURY YJIIJdvu30Iovy
9 30T7Jedne s@ voque @I3uB BFD -8Jp ®T JU S0PRTETE OWOD VOP ou .
Te38Fp @7 J8 9OpUTeTE owod 9OP ~8I9PTPUOD UOCP 80308,0p 807 — TugT o1
-9JEQNTPUOCD UOS B80308/8P 907 = ‘8 Z| ap jovedese = 8 8pUOQ
‘apZ Bp 06IBT UN 83IQO9 ‘,8¢, © ep 051¥T un @IqQoe ‘,9, ® I0TI
I0TI04UT 180 B8QEP WBUOTENTOUT | BJUT 100 BQEP VBUCTINTIUT s8]
907 8p #06I9T 93T 8P ewne® 87 - | ~ 8p 90619 sOT 8P Pwn® ® - @In3xey 0 By RI607PUN
*ww Qg ep owTxXBw un ‘ww gz 8P OWXgw un wa g ° 75
097;93607p03 uos ‘,e, o ww g, 8p Jodem T3 - uod ‘¢/e o ww g ep 048w T3 - *optxg ep o of <
Tox3ucd unbutu sbyxe es oy souTxgw 06397 1oupxguw ofyen Arsép .-.“Too: ®p sauOTeNTOU] 3d0L
cww 051 wuw Qg (fox ) ejjeiorpay v
5P ©INPEPTCE® Bp 06387 un BI | 8P VINPEPTOd wp obiel un BIwd o8 g 3 9 75 vynavaios
Vg zWw U@ BpEEBIDxe @ g'| enb - _ww Ue ®peeeidxe @ 5.°Q enb
- Jouew 139 agsp sepvpreOIOd - Z30ueu i0e 8gep sepepiecsod
887 8p T®3Cy 3[3Tyiadne 87 - 29T @p [v303 BF3Tj38dns 8 -
‘ww g 8p owXPw ‘ww 5 Bp owyxeuw un
Uco 8 ¢g = owTx9w 0I38WRTQ -~ uocd 8 €0 = oufx3w 2I38w8TQ ~ 9BpBPTESI0g
SYOILIWOY 3N SYOILIWOY ON j  weansyy
a 0dIl
1117 73nIN 11 3N 1 713AIN ICeINGD 3G CalL MIIW3Y v SINIWYXI viNnC 30 0d

80AT35NI3665 -uU E9LE-E%0 93180 $07Ja17d2

=yl gyl




ANEXD I

Comentarios relativos a los niveles de calificacdn

NIVEL I

Soldador u operador gue se utiliza para las construcciones en las cuales
la especificacién, no permite faltas de penetracién, de fusidn,ejemplos:

Aparatos a presidn de gas o vapor, calderas.

NIVEL IT

Soldador u operador que se utiliza para las construcciones en las cuales
la especificacidén acepta dentro de ciertos limites la falta de penetra-

cién, fusidén etc.

NIVEL ITI

Soldador u operador gue se utiliza para las construcciones en las cuales

las especificaciones solo preveen un control visual de la soldadura.



ANEXQ 1T

MODELO DE FORMATO PARA LA CALIFICACION DE

UN SOLDADOR U OPERADOR DE MAQUINA DE SOLDAR



CERTIFICADO DE CALIFICACION DE SOLDADOR U OPERADOR

NO

La presente certifica que el ciudadano
FOTOGRAFIA

{DE FRENTE!

Apellidos

Nombres

Nacionalidad

Cédula de Identidad

Marca de Identificacidn de Soldadura

Empleadoc por la empresa

Situada en

Pasd como Soldador - Operador (Tachar el qgue no aplique) el dia

en

En presencia del Inspector

Sello N&

Una prueba de calificacidn de acuerdo a lo establecido en la Norma VYenezola-

na COVENIN N2

Las juntas para el ensayo, las equivalencias asi como los resultados obteni-
dos se encuentran en las paginas postericres.

El presente certificado es validoc a partir de

hasta

Hecho en Por

(Lugar y Fecha) (Nombre de la Empresa Inspector)

Nombre:

Firma:




RESULTADOS DE LOS CONTROLES DE LAS JUNTAS DE PRUEBA

C
\0 ~ Grado de
o Ensayos S
© O .
—~ © 3 g aptitud
n O — ©
o ®© o © o)
T O ) ] [ul
o © 0 © © Q
o - N | ~—
- [11] > [ (.
[SI)] O (L] [u] ()] O
C T — “ @© — © o
1] o @] o “ o 0 o o
~ @ 0. ~ @] 3 =] [1)] o c
[1 1 3 L | + “ — - o
4 C o cC e X O n o +
® J - s © ) © 6! ® n
o o [ O(4) @ (4)) —(4)] =£(4) 0(5) o o

(4) 1Indicar: el grado de aptitud I, II, III obtenido
- R si es rechazado.

— NE si no fue efectuado, puesto gque no es exigido.

(5) 1Indicar seglin los resultados obtenidos
B bueno
M mal

NE no efectuado

OBSERVACIONES

CERTIFICADO DE RENOVACION

Fecha Validez Para las Inspector Autorizado
Desde - hasta juntas
Identifi Nombre N2 De Sello| Firma

cadas con




VARIABLES DE CALIFICACION

Marceje de ls Junts o Juntss (5i repite colocar el mismo

N? y bis)

PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA

TIPOS DE JUNTAS

Léming
A TOPE Tuba
Angulo sctre lémins
DERIVACION Lemina

Tubo

—e

MATERIALES Y PRODUCTCS AGREGADCS

- Juntas hcmogénsas Grupo (1)

- Juntas hetercgéneas Grupo (1)

vetal oe Bsse Grupo

Metel de Abcrta Grupa

- Juntas Mixtas

retsl de Base Grupc(1) con Gruoc

Metal de Aporte Grupo

- Fungente (Flux) (2)

- Metal d® Apcrte
Designacidn (2)

Didmetro

Tipo de Revestimiento

ESPESORES DE LS MATERIALES EN mm

« Tope Lanins
ANGULD #mmm;»
DERIVACIONES

J [a}
s sorene
fuee soroe

DIAMETRC DE TUSOS5 Y DERIVACIONES
& TOPE # EXT,

DERIVACION SOBRE LAMINA
£ EXT, DEL TusO

DERIVACION S0BRE TUBO
TUBD SOPORTE # EXT,

DERIVACION # EXT.

POSICION DE EJECUCION DE LAS SOLDADURAS
Pars derivaciones con un Angulo 75°

Indicser el valor real.

S

= EQUIVALENCIAS

]

RANGO OE CALIFICACION

1l o la marca del producto.

l0n uyaus

AL AMBRE NO FUSIBLE
tar el eampesor simulado.

ff = ALAMBRE fORRADO

f
G
p

FUNDENTE €N POLVO

= ELECTRODOS REVESTIDGS
FUNDENTE GASEQOSO

= ALAMBRE EN TIRAS

£
N

masfara eno

tsr la marca.

1an ano

Mmetal de Aporte
fundentes (flux)

fscribir & contiouacién del N® del grupo la designac

La designacidn ee haré de la siguiente manera

A continuac

Pera:

En caso de empleo ds

NOT A
(1
(2)

(3)




BIBLIOGRAFIA

NFA 88-110-1979 Soudage. (Qualification des Soudeurs et des

Operateurs.,
ASME SECTION IX-1980 Wwelding and Brazing Qualifications.

DIN 8560-1978 Testing of Welders for Welding Stesl.
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