NORMA CHILENA OFICIAL NCh308.0f62

Examen de soldadores que trabajan con arco eléctrico

| Preambulo

1 La presente norma ha sido preparada por la Especialidad de INGENIERIA MECANICA. El
Comité estuvo constituido por los sefores:

Braden Copper Co. Krutein R., Manfredo
Caja de Accidentes del Trabajo Ljubeti¢, Kresimir
Compaiiia de Acero del Pacifico, CAP Risopatrén, Pablo
Edwards y Ceruti Celedén, Pedro
Empresa Nacional de Electricidad S.A., ENDESA Méndez, Octavio
Ferrocarriles del Estado Hurtado Araya, Luis
Letelier, Pablo
Fundicién Libertad Pimentel, Mario
INDURA; Briones y Cia. Fava, Julio
Instituto Chileno del Acero, ICHA Poblete, Hernan
Instituto de Investigaciones y Ensayes
de Materiales de la Universidad de Chile, IDIEM Gomez, Ernesto
Instituto Nacional de Investigaciones
Tecnolégicas y Normalizacién, INDITECNOR Ihl Cléricus, Pablo
Krumm S., Carlos
Sociedad de Fomento Fabril Krassa, Pablo
Soldaduras Eléctricas Hirigoyen, Eduardo
Universidad Técnica del Estado Saavedra, Mario
Instituto Chileno del Acero, ICHA Wiegand, Carlos A.

2 El Comité tomd en consideracion los comentarios enviados durante el estudio de esta
norma por la siguiente institucion:

Compainiia de Acero del Pacifico S.A., CAP
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3 En el estudio de la presente norma se han tenido a la vista, entre otros documentos, los
siguientes:

AMERICAN PETROLEUM INSTITUTE: API Std 5 L. API, Specifications for Line Pipe -
Sixteenth Edition, abr, 1957: Appendix A: Specification for Welded Jointers: Appendix B:
Manual Metallic - Arc Repair - Welding Procedure and Welder Performance Tests.

AMERICAN WELDING SOCIETY, AWS: B.3.0-41 T Standard Qualification Procedure
(Tentative), 1941: Welding Handbook (third edition) 1956.

BRITISH STANDARDS INSTITUTION: B.S. 1295:1946, Tests for Use in the Training of
Welders.

COMPANIA DE ACERO DEL PACIFICO, CAP: Manual de Disefio para Estructuras de
Acero: Norma CAP sobre Calificacién de soldadores (adaptada de la norma de la American
Welding Society A.W.S. - B.3.0-41 T).

DEUTSCHER NORMENAUSSCHUSS, DIN 2470: Gasrohrleitungen von mehr als 1 kg/cm?
Betriebsliberdruck aus Stahlrohren mit geschweissten Verbindungen, Dic, 1945b;
DIN 2471: Priafung von Rohrschweissern, Set. 1943; DIN 54111: Priafung von
Schweissverbindungen metallischer Werksstoffe mit Rontgen und Gammastrahlen, Ag.
1954; DIN 8560, Prifung von Handschweissern fir das Schweissen von Stahl,
Enero 1959.

INSTITUTO NACIONAL DE RACIONALIZACION DEL TRABAJO: UNE 14010, Examen y
clasificacion de los operarios destinados a trabajos de soldadura eléctrica por arco, en
estructuras de acero, 1956; UNE 14011, Calificacion de las soldaduras por rayos X -
Defectos de las uniones soldadas, 1957.

INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION, ISO: Documento ISO/TC 11
(Secr. 21) 111. Code de Construction des Chaudiéres Fixes.

VEREIN SCHWEIZERISCHER MASCHINENINDUSTRIELLER, VSM 14061, Richtlinien far
die Priifung und Ueberwachung der Schweisser.

4 Referencias

NCh292 Generadores de vapor - Uniones soldadas, prescripciones.

NCh293 Generadores de vapor - Uniones soldadas, inspecciones y comprobaciéon de
defectos.

NCh303 Tubos de acero al carbono soldados por arco eléctrico automatico.

NCh304 Electrodos para soldar al arco manual, terminologia y clasificacion.

NCh305 Electrodos para soldar al arco manual aceros al carbono y aceros de baja
aleacion - Cédigos de designacioén e identificacion.

NCh306 Electrodos revestidos para soldar al arco manual, aceros al carbono y aceros
de baja aleacion - Prescripciones.

NCh428 Ejecuciéon de construcciones de acero.

NCh436 Prescripciones generales acerca de prevencion de accidentes del trabajo.
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NCh461 Proteccion personal - Cascos de seguridad industrial - Requisitos y
ensayos.

NCh502 Guantes de seguridad - Terminologia y clasificacion.

NCh1252 Proteccion personal - Guantes de seguridad - Especificaciones.

NCh1411/1 Prevencion de riesgos - Parte 1: Letreros de seguridad.

NCh1411/2 Prevencion de riesgos - Parte 2: Senales de seguridad.

5 Esta norma ha sido revisada y aceptada por el Director del Instituto Nacional de
Investigaciones Tecnoldgicas y Normalizacion INDITECNOR, Ing. Carlos Héerning y
aprobada por el H. Consejo de este Instituto en sesiéon del 21 de Diciembre de 1961, que
contd con la asistencia de los Consejeros sernores: Cabala, Luciano; De Mayo, José;
Montesinos, Arturo; Mori, Carlos; Orrego José Miguel; Petzold, Guillermo; Poblete,
Hernan; y Vicuna, Gustavo.

6 Esta norma ha sido declarada norma chilena Oficial de la Republica, por
Decreto N°1283, del Ministerio de Obras Publicas, de fecha 14 de Junio de 1962.

Il Observaciones

No se insertan observaciones acerca de la presente norma.

Esta norma es una reedicibn sin modificaciones de la norma Oficial 308.0f62
(ex 34-80ch), Examen de soldadores que trabajan con arco eléctrico, vigente por

Decreto N°1283, del Ministerio de Obras Publicas, de fecha 14 de Junio de 1962.

Solamente se han actualizado las Referencias a normas que aparecen en ella.
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Examen de soldadores que trabajan con arco eléctricos

A) Definicion de esta norma
Articulo 1°

Esta norma establece los métodos para examinar y calificar a los operarios que efectliien
soldaduras por arco eléctrico en estructuras de acero y canerias de acero de baja presion.

B) Campo de aplicaciéon
Articulo 2°

1 Las prescripciones de esta norma se aplican en el examen y calificacién de los operarios
que efectlan soldaduras eléctricas por arco en estructuras de acero y en canerias de
acero de baja presién, que se realicen en fabricas y talleres, bajo techo o a la intemperie.
También se aplican a los operarios que efectian soldaduras en las construcciones de
acero a que se refiere la norma NCh428.

2 Las prescripciones de la presente norma no se aplican a los operarios que efectlan

soldaduras de puentes, de generadores de vapor, de elementos de maquinas, de tubos
para fluidos a presién y de estructuras soldadas de alta resistencia.

C) Terminologia
Articulo 3°
1 examen normal: es el examen béasico a que deben someterse todos los operarios

destinados a soldaduras eléctricas por arco de elementos de acero, en fabricas, talleres,
edificios, etc.
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2 examen complementario: es el examen adicional a que deben someterse los soldadores
destinados a soldaduras de puentes, de generadores de vapor, de elementos o partes de
maquinas, de tubos para fluidos a presion y de estructuras soldadas de alta resistencia. El
examen complementario se hara de conformidad con la norma correspondiente.

3 tubos para fluidos a baja presion: para los efectos de estas normas sobre soldaduras,
son los destinados a contener fluidos a presiones inferiores a 5 kg/cm?.

4 defectos: los defectos mas frecuentes en las soldaduras se designardn con la
terminologia establecida por el I.I.W. (International Institute of Welding) y corresponde a
las definiciones de NCh293, en cuya tabla 1 se presentan los términos equivalentes en
inglés, aleman, francés y castellano.

5 Definicién de la calidad de las soldaduras

a) soldadura muy buena: es la soldadura homogénea, exenta de los defectos
mencionados en la tabla 1 de NCh293;

b) soldadura buena: es la soldadura que tiene sdélo débiles desviaciones de la
homogeneidad, bajo la forma de uno o varios de los siguientes defectos: inclusiones
gaseosas, inclusiones de escoria, mordedura de bordes, falta de penetracién. Para que
la soldadura pueda calificarse como buena, las probetas deben resistir los ensayos
mecanicos establecidos en la presente norma;

c) soldadura mala: es la soldadura con desviaciones apreciables de la homogeneidad,
bajo la forma de uno o de varios de los defectos siguientes: inclusiones gaseosas,
inclusiones de escoria, mordedura de bordes, falta de penetracién. Seran consideradas
como malas, las soldaduras cuyas probetas no cumplan con los ensayos mecanicos
establecidos en la presente norma. Cuando se analizan estas soldaduras con aparatos
de rayos X o rayos gama, se verificara si la densidad y magnitud de los defectos las
deja fuera de las tolerancias establecidas por el I.I.LW. (International Institute of
Welding) en su Album de Radiografias Standard. Las ldminas para el control de la
porosidad han sido reproducidas por el Comité TC Il de la ISO, anexas al Code de
Construction des Chaudiéres Fixes (figuras W2.85.A, B, C, D y E) y por INDITECNOR
en un anexo a la norma NCh292.

6 Los términos: aceros no aleados, aceros de baja aleacion o débilmente aleados y aceros
fuertemente aleados se definen en NCh304.

7 Otros términos empleados en esta norma se encuentran definidos en NCh303, NCh304,
NCh305 y NCh306.
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D) Descripciones

Articulo 4°

Todo soldador que trabaje en elementos o piezas de acero deberd someterse al examen
normal en los plazos y condiciones que establecen los articulos 5°, 6° 7° y 8° de esta
norma.

| Partes del examen normal

Articulo 5°

1 El examen normal consta de una parte tedrica, que puede ser oral o escrita (articulo 6°)
y de una parte practica (articulo 7°). El periodo de validez del examen normal se establece

en el articulo 8°.

2 El examen tedrico se exigird la primera vez que se califica a un nuevo soldador o cuando
un nuevo empleador lo estime conveniente.

Il Examen tedrico

Acrticulo 6°

1 El examen teérico tiene por objeto comprobar que el postulante conoce los materiales,
maquinas, equipos, elementos y procesos de soldar, las medidas de seguridad, la
terminologia y simbolos relacionados con soldaduras.

2 El examen tedrico del postulante se referird a las siguientes materias:

a) Conocimiento sobre los materiales:

- Propiedades de los aceros relacionados con su soldabilidad: aceros que se
consideran facilmente soldables (acero dulce al carbono y aceros débilmente
aleados).

- Preparacion de las juntas y de las partes por soldar.

- Empleo de electrodos, en cuanto a posicién y clase de corriente.

- Secuencia de las pasadas de soldadura.

- Ejecuciéon del cordén de soldadura; posibles defectos y forma de evitarlos o de
eliminarlos.
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b) Equipos y procesos de soldadura eléctrica:

- Aparatos (maquinas y demas equipos) para soldar con corrientes continua y
alterna.

- Amperaje y su regulacion.

- Correccion de fallas comunes, tales como: mal encendido, falta de contacto, mala
conduccioén eléctrica, tension incorrecta.

c) Medidas de seguridad (NCh436, NCh438 y NCh439) principalmente:
- Proteccion de la vista.
- Renovacidn del aire (ventilacién).
- Precauciones para evitar golpes de corrientes.

d) Terminologia empleada en soldaduras:

Articulo 3° de la presente norma; NCh293, (tabla 1); NCh303, NCh304; NCh305 vy
NCh306.

e) Representacion gréfica de diversos tipos de juntas y de uniones soldadas; dibujo de
soldaduras en planos de estructuras y de maquinas.

Simbolos y signos.

3 Calificacion del examen tedrico

a) el postulante seréa calificado en el examen tedrico con una de las siguientes notas:

- Suficiente.

- Deficiente.

b) Si el examen tedrico ha comprobado que el postulante no posee los conocimientos
minimos necesarios para desempefar su oficio en condiciones aceptables, sera
calificado con nota Deficiente. En este caso, el postulante podra repetir el examen

tedrico después de transcurridas seis semanas, contadas desde la fecha del Ultimo
examen.
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[ll Pruebas practicas del examen normal
Articulo 7°

1 Al examen practico serdn admitidos sélo aquellos postulantes que hayan sido aprobados
en el examen teérico con nota Suficiente.

2 Se aceptaran para este examen sélo las probetas que no muestren defectos obvios,
cuando son sometidas a una inspeccién visual.

3 Mediante las pruebas prescritas en esta norma se podréa calificar a los soldadores para
efectuar uno o varios de los siguientes tipos de trabajo.

a) soldadura de tope en planchas o cafierias para fluidos a baja presién de espesores
igual o inferior a 20 mm;

b) soldadura de tope en planchas o caferias para fluidos a baja presién de espesores
mayores que 20 mm;

c) soldaduras de filete de cualquier dimensién.

4 Dentro de cada uno de los tipos de unién, mencionados en el inciso 3, se puede calificar
para soldar en las siguientes posiciones:

a) Soldadura de tope en planchas (ver figura 1)
- Posicion plana.
- Posicion horizontal.
- Posicién vertical.
- Posicion sobrecabeza.

b) Soldadura de tope en caferias (ver figura 1)
- Posicion horizontal rodante.
- Posicién vertical fija.
- Posicion horizontal fija.
= Posicion intermedias.

c) Soldadura de filete en plancha o cafieria (ver figura 2)
- Posicion plana.

- Posicién horizontal.
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Posicion vertical.

Posicién sobre cabeza.

5 El procedimiento para efectuar las soldaduras correspondientes a estas pruebas, sera el
siguiente:

a)

b)

Pruebas de soldaduras de tope en planchas o cafierias:

Prueba t 1: Las planchas de prueba se colocaran en un plano aproximadamente
horizontal y se soldaran desde arriba, segiin muestra la figura 3.

En el caso de la cafieria, ésta se colocara con su eje horizontal, quedando la unién
en un plano vertical y se rodarad durante la soldadura que se efectuard en el
cuadrante superior de la unién y desde arriba.

Prueba t 2: Las planchas de prueba se colocaran en un plano aproximadamente
vertical, con la unién en un plano horizontal (ver figura 4).

En el caso de la cafieria, ésta se colocard con su eje vertical y la unién en un
plano horizontal.

Prueba t 3: Las planchas se colocaran en un plano aproximadamente vertical, con
la unién vertical, como muestra la figura 5.

Prueba t 4: Las planchas se colocardan en un plano aproximadamente horizontal,
como muestra la figura 6, y se soldaran desde abajo. Esta prueba se hace
siempre en planchas.

Prueba t 5: Una cafieria o cajon de planchas se colocardn con su eje
aproximadamente horizontal y la unién en un plano vertical (figura 7). La cafieria
o el cajén no deben girar durante la prueba, de modo que el operador estara
obligado a soldar en las posiciones plana, vertical y sobrecabeza.

Prueba de soldadura de filete

Prueba f 1: Las planchas de prueba se colocaran inclinadas, de tal manera que el
eje de la soldadura sea aproximadamente horizontal y su garganta
aproximadamente vertical, [ver figura 8 a)l.

Prueba f 2: Las planchas o cafierias de prueba se colocardn en una posicion tal
que la soldadura se efectie en angulos formados por una superficie
aproximadamente horizontal y por superficies aproximadamente verticales, como
muestra la figura 8 b).

Prueba f 3: Las planchas o cafierias de prueba se colocaran en una posicién tal,
gue el eje de la unién sea aproximadamente vertical, como muestra la figura 8 c).
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- Prueba f 4: Las planchas o caferias de prueba se colocardn en forma tal, que la
soldadura se efectle desde abajo en los angulos formados por una superficie
aproximadamente horizontal y dos superficies aproximadamente verticales, como
muestra la figura 8 d).

6 Las pruebas anteriores permiten calificar a un soldador segun la siguiente pauta:

a)

Pruebas de soldadura de tope:

- Prueba t 1: Hecha en planchas o en caferias. Califica al soldador para soldar
uniones de tope entre planchas en posicién plana solamente y caferias en
posicion horizontal rodante.

- Prueba t 2: Hecha en plancha o cafierias. Califica al soldador para soldar uniones
de tipo entre planchas en posicién plana y horizontal y caferias en posicion
horizontal y fija vertical.

- Prueba t 3: Hecha en planchas. Califica al soldador para soldar uniones de tope
entre planchas en posicidn plana y vertical y canerias en posicién horizontal
rodante.

- Prueba t 4: Hecha en planchas. Califica al soldador para soldar uniones de tope
entre planchas en posicion plano y sobrecabeza y cafierias en posicion horizontal
rodante.

- Prueba t 5: Hecha en planchas o en caferias. Califica al soldador para soldar
uniones de tope entre planchas en las posiciones plana, vertical y sobrecabeza y
cafnerias en la posicién horizontal rodante y horizontal fija.

El conjunto de las pruebas t 2 y t 5 hechas en canerias, califica a un operador para soldar
caferias en posiciones intermedias.

b)

Pruebas de soldadura de filete:

- Prueba f 1: Hecha en planchas. Califica al soldador para soldar filetes en posicion
plana, en planchas o cafierias.

- Prueba f 2: Hecha en planchas o en caferias. Califica al soldador para soldar
filetes en las posiciones plana horizontal en planchas o caferias.

- Prueba f 3: Hecha en planchas o en canerias. Califica al soldador para soldar
filetes en las posiciones plana, horizontal y vertical en planchas o caferias.

- Prueba f 4: Hecha en planchas o en caferias. Califica al soldador para soldar
filetes en posicién plana horizontal y sobrecabeza en planchas o cafierias.
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7 Otras condiciones en que deben hacerse las pruebas de calificaciéon, son las siguientes:

a)

b)

c)

d)

Para calificar a un operario en soldaduras de tope entre planchas o caferias de hasta
20 mm de espesor, las planchas de prueba deberan tener un espesor de 10 mm. Si se
emplean probetas de caferias, éstas serdan de un didmetro igual o mayor que
150 mm.

Si en el transcurso de algun trabajo, el operario debe soldar uniones de tope entre
piezas de espesor superior a 20 mm, deberd estar calificado para ello, mediante
pruebas que realizarad en el espesor maximo en que le correspondera soldar, pero sin
sobrepasar un espesor de 25 mm.

Se entenderd ademdas que si un operario se calificd soldando probetas de tope desde
un solo lado contra una banda de respaldo y con un cierto espesor, estara calificado
para soldar uniones de doble bisel de esa misma profundidad por ambos lados.

Las probetas de soldadura en planchas o carferias especificadas en el inciso 8,
calificaran para soldar filetes de cualquier dimension.

8 Preparacion de las probetas de soldadura (o preparacion de las soldaduras de prueba)

a)

b)

c)

Se empleard acero al carbono soldable, que cumpla las prescripciones e la norma
correspondiente.

Se empleardn electrodos revestidos, que cumplan las prescripciones establecidas en
NCh306 y que sean adecuados para el tipo de acero, posicion y maquina soldadora
que se empleen.

A las planchas de pruebas y a las probetas no se les haran tratamientos térmicos
posteriores para eliminar en ellas fatigas internas remanentes, ocasionadas al efectuar
la soldadura.

9 Pruebas de tope

a)

b)

c)

d)

La preparaciéon de las junturas para la prueba de soldadura de tope, se hara segun las
figuras 9, 10, 11 y 12, segln sea el caso.

Los biseles se podran realizar a llama o en forma mecanica.

Las probetas se soldaran desde un solo lado en la posicién de prueba; pero se podra
extraer la raiz de la soldadura mecédnicamente o a llama y resoldar por la espalda. Esta
ultima soldadura se debe colocar también en la posicidon correspondiente a la prueba.

Las probetas de tope se podran soldar alternativamente contra una platina de respaldo
(ver figuras 9 y 10). La platina se podra remover a llama en su mayor parte, siempre
que este trabajo se realice con gran precaucién y se deje un espesor de por lo menos
3 mm, que se sacara con cepillo o esmeril. Si la soldadura de la banda de respaldo
penetra en las planchas de prueba, se permitird cepillar la cara posterior de las
probetas hasta una profundidad no mayor que la penetracion de la soldadura de la
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banda, con el objeto de eliminar la banda. El espesor remanente de la probeta no
deberd quedar con menos de 10 mm.

10 Prueba de filete

a)

b)

c)

Las pruebas de filete podran ser de doblado o de cizalle.

Para la prueba de doblado guiado las probetas se preparardan segun la figura 11,
pudiendo usarse planchas o cafierias de un didmetro igual o superior que 150 mm. La
soldadura de relleno entre los filetes de las probetas podra efectuarse en cualquier
posicién, no siendo necesario realizarla en la posicion en que se soldaran los filetes
[ver figura 8 e)]. Para remover la plancha de respaldo se podrd usar corte o llama,
pero con gran precauciéon. Se dejara por lo menos un espesor de 3 mm que se sacara
con cepillo o esmeril.

Las probetas de cizalle se cortaran a sierra o cepillo para obtenerlas en su ancho
exacto. Las soldaduras individuales se mediran y si la longitud de cualquiera de ellas
varia en mas de 1,6 mm de la especificada, su longitud y posicién serdn anotadas. Se
anotard ademas la dimensiéon media de cada filete (ver figuras 12 y 13).

11 Tipos y numero de pruebas

a)

b)

c)

Se realizaran los siguientes tipos de pruebas:

doblado de raiz;

doblado de cara;

doblado lateral;

- prueba alternativa de cizalle de filetes.

La tabla que sigue resume el tipo y nimero de pruebas necesarias para calificar a un
operario para un cierto tipo de soldadura de tope en una posicién determinada.

Tabla - Calificacion en soldadura de tope entre planchas y cafierias

Espesor méximo Espesor de la Numero y tipo de pruebas de doblado
para el cual se robeta De raf D L |
califica p e raiz e cara ateral
< 20 mm 10 mm 1 1 -
> 20 mm Maximo, pero ) ) 2
<25 mm
Corresponde a la figura N° Figura 14 Figura 14 Figura 15

Para calificar a un operario para soldaduras de filete en una posicién determinada, se
deberan efectuar dos pruebas de doblado de raiz o una de cizalle (ver figuras 11y 16
6 13).

9
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12 Preparacion de las probetas

a)

b)

c)

d)

e)

Para soldaduras de tope entre planchas, se prepararadn las probetas segun las figuras
14 y 15.

Para soldaduras de tope en caferias, se prepararan las probetas segun las figuras 15 y
17. Si en este caso se trata de las probetas t1 y t2, las probetas se recortaran
formando 90° entre ellas.

En el caso de la prueba t 5, realizada con cajén de planchas o cafnerias, se extraera
una probeta de la parte superior; otra, de la parte inferior y una de cada lado del cajén
de planchas o de canerias. Si esta probeta es de 10 mm de espesor, la probeta
superior y una lateral se someteran a doblado de cara y la probeta inferior y la otra
lateral, a doblado de raiz.

Para soldaduras de filete entre planchas y en caferias, las probetas se prepararan
segun las figuras 13 a 16.

Las probetas se podran esmerilar o cepillar para dejar la cara extendida durante la
prueba de doblado lo mas pareja posible. Se redondearan los cantos de la probeta
dejandolos con un radio no mayor de 3 mm.

13 Prueba de doblado guiado

a)

b)

10

El doblado guiado de cara, de raiz o lateral, se efectuard en un aparato similar al
representado en la figura 8.

Las probetas se colocardn en este aparato teniendo cuidado de que la unién soldada
quede centrada. Las probetas de doblado de cara se colocardn con la cara dirigida
hacia la abertura. Las probetas de doblado de raiz y las de calificacion de filetes, se
colocaran con la raiz dirigida hacia la abertura. Las probetas de doblado lateral se
colocaran de modo que aquella cara en que posiblemente existan mayores defectos,
quede dirigida hacia la abertura. Los dos elementos del aparato se juntaran por
cualquier medio adecuado que produzca una carga continua, sin golpes, hasta que
deformen la probeta entre ellos dandole forma de U. Los hombros de la hembra seran
de metal endurecido y pulido, y se engrasardn adecuadamente. La deformacién se
considerard como suficiente, cuando un alambre de espesor 0,835 mm (calibre 21) no
pueda pasar liboremente, ni en forma forzada, entre el macho y la probeta en la parte
curva.

Prueba de cizalle de filetes

Se rompera la probeta mediante un ensayo de traccién y se determinard la carga
maxima de ruptura.

Se calcula la resistencia unitaria al cizalle de las soldaduras, dividiendo la carga
maxima de ruptura por la suma de las longitudes de soldaduras que se rompieron y
por la garganta media tedrica de los filetes (ver figura 19).
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14 Inspeccion del resultado
a) Pruebas de doblado guiado

La superficie convexa de la probeta se examinard para establecer si han aparecido
poros, grietas o hendiduras.

Se rechazaran las probetas en que aparezcan una grieta u otro defecto abierto que
mida mas de 3,5 mm en cualquier direcciéon. No serd motivo de rechazo las grietas
que aparezcan en los bordes o cantos de las probetas y que estén limitadas dentro de
6 mm del borde. Si las grietas que aparezcan en los cantos sobrepasan la tolerancia
anterior la probeta se considerara defectuosa y se permitird rehacerla una sola vez.

b) Prueba de cizalle de filetes

La resistencia unitaria al cizalle, expresada en kg/cm?, no deberd ser menor que los
7/8 de la fatiga de ruptura minima del material base.

IV Periodo de validez de los examenes

Articulo 8°

1 Reexamen practico

Si un operador no pasa una de las pruebas practicas establecidas en el articulo 7°, podra:

a) Repetir inmediatamente el examen en la posicidon correspondiente a la probeta fallada,
para lo cual preparara las planchas de prueba necesarias, de las que extraerd dos
probetas. Si falla una sola probeta, el operador sera reprobado, o sea, calificado con
nota deficiente.

b) Presentarse en fecha posterior a un nuevo examen o reexamen, para lo cual seguira
un curso practico de soldadura o se someterd a un entrenamiento practico durante 15
dias como minimo.

2 Calificacion del examen

Al finalizar su examen practico, el postulante sera clasificado con una de las siguientes
notas: suficiente (aprobado); deficiente (reprobado).

3 Periodo de validez del examen practico
El examen practico debera repetirse en los siguientes casos:

a) Cuando el operario no ha usado el proceso especifico de soldadura durante un periodo
mayor de tres meses.

11
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b)

Cuando existen fundadas razones para poner en duda las aptitudes y capacidad del
operario para efectuar soldaduras de calidad aceptable.

V Calificacion de los soldadores y certificados

Articulo 9°

1 El resultado de cada examen se registrara en los documentos respectivos (certificados,
registros, etc.) con una de las siguientes calificaciones:

Suficiente (aprobado).

Deficiente (reprobado).

2 En el Certificado de calificacién de cada soldador se dejard constancia ademas, de:

a)

b)

c)

c)

12

Las notas parciales del Examen Normal Teérico (articulo 6°) y del Examen Normal
Practico (articulo 7°) y Reexamen (Articulo 3°). Se calificaran como eficientes sélo los
soldadores cuyas soldaduras sean aceptadas como muy buenas o buenas (ver
definicién en el articulo 3°, inciso 5°). Los operarios cuyas soldaduras de prueba
resulten malas, seran reprobados, o sea calificados como deficientes.

En el certificado se expresaran las posiciones en las cuales se le permite soldar al
operario, cumpliendo lo establecido en el articulo 7°, inciso 4. Ademas, se dejara
constancia, en el certificado, del tipo de electrodo empleado en el examen,
cumpliendo lo establecido en el articulo 7°, inciso 8.

Se dejarad constancia en el certificado de la especialidad para la cual han rendido
examen (articulo 7°).

En lo posible, se anexaran al certificado las copias de las radiografias tomadas para
calificar al soldador.
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Posiciones limites de ejes y de caras en soldaduras a tope
Posicion Simbolo del dibujo Inclinacion del eje Rotacién de la cara
Plana A 0°...... 15° 150° ...... 210°
. . o 80°...... 160°
Horizontal B 0° ... 15 2100 ... 280°
0°...... 80°
Sobre cabeza c 0°...... 80°
280° ...... 360°
15° ... 80° 80° ...... 280°
. D
Vertical
E 80° ...... 90° 0°...... 360°

mw \|
vs |
o !
(&)
qw
2 |
- |
[8)
z3 |
_"
<l
Y
[
oy
W
>
I
2
4
< |
o
Q|
|
I
~
~1

Figura 1 - (Articulo 7° inciso 4, letras a) y b). Posiciones limites de la inclinacion del eje y de la
rotacion de la cara de la soldadura en las distintas posiciones de soldar a tope planchas y cafierias

13
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Posiciones limites de ejes y de caras de soldaduras de filete
Posicion Simbolo del dibujo Inclinacion del eje Rotacion de la cara
Plana A 0°...... 15° 150° ...... 210°
. 125° ... 150°
o o
Horizontal B 0°...... 15 2100 ... 2350
0°...... 125°
Sobre cabeza C 0°...... 80°
235° ...... 300°
15° ... 80° 125° ... 235°
Vertical D
80° ...... 90° 0°...... 360°

-/

PLANO VERTICAL

Figura 2 - (Articulo 7° inciso 4, letra c). Posiciones limites de la inclinacion del eje y de la
rotacion de la cara de la soldadura en las distintas posiciones de soldar a filete planchas y caferias

14
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Pruebas de soldaduras de tope

<0

Figura 3 - Posicién para la prueba t 1 - Articulo 7°, inciso 5, letra a)

=I=

Figura 4 - Posicién para la prueba t 2 - Articulo 7°, inciso 5, letra a)

Figura 5 - Posicién para la prueba t 3 - Figura 6 - Posici6n para la prueba t 4 -
Articulo 7°, inciso 5, letra a) Articulo 7°, inciso 5, letra a)

0 )

Figura 7 - Posicién para la prueba t 5 - Articulo 7° inciso 5, letra a)
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Pruebas de soldaduras de filetes en planchas o cafierias

Garganta Antes de soldar el otro filete, se inclinaran las
planchas hacia el otro lado, de manera que
su garganta quede vertical, posicién en que
se suelda

Eje de la
soldadura

Figura 8 a) - Posici6n para la prueba f 1 - Articulo 7°, inciso 5, letra b)

Planchas .
. Eje de la
horizontales ]- -
caneria A medida que se avanza la soldadura, se va
horizon- rotando la cafieria alrededor de su eje
tal - horizontal, para continuar soldando cada
filete en la parte superior, casi horizontal
'~
Eje de la
soldadura
horizontal

Figura 8 b) - Posicién de la prueba f 2 - Articulo 7°, inciso 5, letra b)

Planchas

Eje de la verticales
soldadura A medida que se avanza en la soldadura, se
vertical va rotando la cafieria alrededor de su eje

horizontal, para continuar soldando cada
filete en la parte lateral de la cafieria vertical

Eje de la
caneria
horizontal

Figura 8 c) - i’osicién para la prueba f 3 - Articulo 7°, inciso 5, letra b)

Eje de la A medida que se avanza en la soldadura, se

va rotando la cafierfa alrededor de su eje

soldadura _— horizontal, para continuar soldando cada
horizontal filete, desde abajo en la parte inferior de la
\ cafierfa, o sea, en posicion "sobre cabeza”

Eje de la
cafieria horizontal

Figura 8 d) - Posicién para la prueba f 4 - Articulo 7°, inciso 5, letra b)

La soldadura de relleno entre los dos filetes,
se hara en cualquier posicién

16
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Dimensién recomendada para la

platina de respaldo: 3 x 12 mm

Figura 9 - Junta de tope para calificar soldadores de

planchas o caiierias de 10 mm de espesor

Dimensiones sugeridas para la

platina de respaldo: 9 x 256 mm

Figura 10 - Junta de tope para calificar soldadores de
planchas o caiierias de 25 mm de espesor

Preparacion de las probetas con soldadura de filete para
los ensayos de doblado guiado y libre de cara y de raiz

170

10

r
DESCARTAR DESCARTAR !
PROBETA PARA DOBLADO q,l
GUIADO DE RAIZ M
PROBETA PARA DOBLADO 7] 1 para
GUIADO DE RAIZ $ |
DESCARTAR DESCARTAR Q

l
125 24 125

et

La penetracién méaxima del
filete en el material base,
no debe sobrepasar 10 mm

Figura 11 - Articulo 79, inciso 10, letras a) y b)

| 6 mm dejados

cada corte

Platina de respaldo en
intimo contacto con el
material base

17
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i M
[A 20 ¢ min. . 20 cm min. J 4 filetes de 45°,
ver dimensidn de la
| 12.cm soldadura
b—-——'—Lv——\ -
[ = ]E» 4
| - F

DIMENSIONES

DIMENSION F DE LA 3 6 10 12
SOLDADURA

ESPESOR MIN. t DE 10 12 18 25
PLATINAS

ESPESOR T DE LAS 10 18 25 31
PLANCHAS

ANCHO W DE LAS 8 8 8 9
PLANCHAS

Figura 12 - Probeta con 4 soldaduras longitudinales de filete para ensayo de cizalle

Corte a maquina
- ”~
segun estas lineas

Lﬁ _————ﬁ
~
| A 1
i, /
o Hi
N :', Descartar
|; AN
L 3
vy !_4 23cm —!\!: 23cm _!
| 1,2 cm
A 1 )
: L ~ lil J
SO I 4 filetes de 45°
L 12cm

T = Dimensidén especificada de la soldadura
de filete mas un minimo de 3 mm

Figura 13 - Articulo 7°, inciso 10 letra c) - Probeta con 4 soldaduras
transversales de filete para ensayo de cizalle
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Preparacion de probetas de planchas soldadas a tope
destinadas a ensayos de doblado

Dimensiones en milimetros

(*)

\ R 1,5 mdx.
@
m

w

110
—
L~
I~/

(*) Estos bordes pueden cortarse
_J a llama, sin que sea necesa-
rio cepillarlos a miquina

min,

Figura 14 - Probeta destinada a ensayos de doblado guiado de cara y de raiz,
provenientes de planchas soldadas a tope - Articulo 7°, inciso 11, letra b)

L 150 min,

i
L\SBm(n.

— A lo largo de esta linea puede cortarse
la probeta a llama, sin que sea necesario
cepillar a maquina, cuando t exeda de

38 mm
t w
18 ..... 38 t
> 38 38

Cuando las caras anterior y posterior se cortan a llama, se dejaran por lo menos 3 mm de margen libre, los que
se cepillardn a maquina, hasta que dichas caras queden con un espesor de 10 mm.

Figura 15 - Probeta destinada a ensayo de doblado lateral, proveniente de planchas
soldadas a tope - Articulo 79, inciso 11, letra b)
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Dimensiones en milimetros

Estos bordes pueden cortarse
a llama, pudiendo después ser
cepillados o no, a magquina

R 1,5 max.

7280 aprox.

L=k,
Z E X )
ity

10

El refuerzo de la soldadura y la plancha de respaldo se sacaran hasta el nivel del metal base. Gran parte de la
plancha de respaldo puede sacarse a llama. Los ultimos 3 mm deben sacarse con cepillo o esmeril.

Figura 16 - Articulo 79, inciso 11, letra c)

Estos bordes pueden cortarse a llama,
pudiendo después ser cepillados o no
a magquina

R 1,5 max.
ikl H '; R19 mfn’
. - - - [« o] .
——————— 4 — = — — — — ] i \l
! y =10
e Ve — — — — ]
150’ min,

]

NOTA - El refuerzo de la soldadura se sacara hasta el nivel del metal base, mediante cepillo o esmeril.

Figura 17 - Probeta extraida de una cafieria soldada a tope, destinada
a ensayos de doblado de cara y de raiz

20



NCh308

Dimensiones en milimetros
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