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Introduccion

Los requisitos de fabricacién enumerados en esta parte de la norma SN 200 sirven para lograr la calidad adecuada de los productos SMS.
Por lo tanto, estos requisitos deben cumplirse siempre, a menos que se acuerde lo contrario en planos, documentos de pedido y/u otros
documentos de fabricacion. El caracter vinculante de la presente norma se indica en el cajetin de los planos, en los contratos y/o en los
documentos de pedido. Si no pueden cumplirse estos requisitos, debera consultarse a SMS group.

N° de paginas 31

Editado por: © SMS group GmbH 2022
i «El presente documento esta protegido por los derechos de autor. Se permite la distribucién y reproduccion de
SMS group este documento, asi como la utilizacién y comunicacién de su contenido, en relacién con los proyectos y
Oficina de productos de SMS group. Los infractores seran perseguidos juridicamente y obligados a la indemnizacién por
. . 2 dafios y perjuicios.
normalizacion

Todos los derechos reservados.»


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/sn200-4_2016-05.PDF
TILA
SN-Stempel_es

TILA
Änderung-beachten_es_Spanisch


Pagina 2
SN 200-4:2022-06

1 Campo de aplicacion

Esta norma de empresa especifica para SMS group los requisitos para el taller de fabricacién, los consumibles de soldadura,
la ejecucion de trabajos de soldadura en componentes de maquinas y de conduccion de fluidos, el tratamiento térmico y el
ensayo para piezas fabricadas mediante procesos de soldadura que se utilizan como material de partida para y/o como
material de fabricacion en los productos de SMS group.

2 Referencias normativas

Los siguientes documentos, citados parcial o totalmente en este documento, son necesarios para la aplicacion del mismo.
Las referencias con indicacion de fecha siempre se refieren a la edicion referenciada. Las referencias sin indicacion de fecha
siempre se refieren a la Ultima edicion del documento referenciado (con todas sus modificaciones).

DIN 2559-2:2007-09

DIN 2559-3:2007-09

DIN 2559-4:1994-07

DIN 8555-1:1983-11

DIN 50104:1983-11

DIN EN 1011-1:2009-07

DIN EN 1011-2:2001-05

DIN EN 1090-2

DIN EN 10204:2005-01

DIN EN 12502-4:2005-03

DIN EN 13480-5

DIN EN 14700

DIN EN ISO 2553:2019-12
DIN EN ISO 2560

DIN EN ISO 3581

DIN EN ISO 3834-3:2021-08

DIN EN ISO 4063:2011-03
DIN EN ISO 5817:2014-06

DIN EN ISO 6520-1:2007-11

DIN EN ISO 9606-1

DIN EN I1SO 9692-1:2013-12

DIN EN ISO 9712

DIN EN ISO 10675-1

DIN EN ISO 11666

Preparacion de la soldadura — Parte 2: Ajuste de los diametros interiores de los cordones
redondos en tubos sin costura

Preparacion de la soldadura — Parte 3: Ajuste de los didmetros interiores de los cordones
redondos en tubos soldados

Preparacion de la soldadura — Parte 4: Ajuste de los didmetros interiores de los cordones
redondos en tubos sin costura de acero inoxidable

Consumibles de soldeo para la soldadura de recargue; alambres de relleno, electrodos
para soldar, electrodos de alambre, varillas para soldar; Descripcion, Condiciones técnicas
de suministro

Ensayo de presion interna en cuerpos huecos; prueba de estanqueidad hasta una
determinada presion interna; Especificaciones generales

Soldeo — Recomendaciones para el soldeo de materiales metélicos — Parte 1: Instrucciones
generales para el soldeo por arco

Soldeo — Recomendaciones para el soldeo de materiales metalicos — Parte 2: Soldeo por
arco de los aceros ferriticos

Ejecucion de estructuras de acero y estructuras de aluminio - Parte 2: Reglas técnicas para
la ejecucion de estructuras de acero

Productos metdlicos — Tipos y certificados de ensayo

Proteccion de materiales metalicos contra la corrosion — Recomendaciones para la
evaluacion del riesgo de corrosion en sistemas de distribucién y almacenamiento de agua —
Parte 4: Factores que influyen para el acero inoxidable.

Tuberias metélicas industriales — Parte 5: Ensayo/Comprobacion
Consumibles para el soldeo — Consumibles para el soldeo para recargue duro
Soldeo y procesos afines, representacion simbalica en los planos, uniones de soldadura

Consumibles para el soldeo — Electrodos revestidos para el soldeo manual por arco de
aceros no aleados y de grano fino — Clasificacion

Consumibles para el soldeo — Electrodos revestidos para el soldeo manual por arco de
aceros inoxidables y resistentes al calor — Clasificacion

Requisitos de calidad para el soldeo por fusion de materiales metélicos — Parte 3:
Requisitos de calidad estandar
Soldeo y procesos afines; Nomenclatura y numeracién de los procesos

Uniones soldadas por fusion de acero, niquel, titanio y sus aleaciones (excluido el soldeo
por haz de alta energia) — Grupos de evaluacion para las irregularidades

Soldeo y procesos afines; Clasificacion de irregularidades geométricas en materiales
metdlicos; Soldeo por fusion

Cualificacion de soldadores - Soldeo por fusién - Parte 1: Aceros

Soldeo y procesos afines — Tipos de preparacién de la soldadura — Parte 1: Soldadura
manual por arco, soldadura en atmdsfera de gas inerte, soldadura a gas, soldadura TIG y
soldadura por haz de alta energia de aceros

Ensayo no destructivo - Cualificacion y certificacion del personal de ensayos no
destructivos

Ensayo no destructivo de uniones soldadas, niveles de aceptacién de la evaluacion
radiogréfica - Parte 1, acero, niquel, titanio y sus aleaciones

Ensayo no destructivo de uniones soldadas - Ensayo ultrasénico - Niveles de aceptacion
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Ensayo no destructivo de uniones soldadas - Ensayo ultrasénico - Utilizacion de la técnica
automatizada de elementos multiples

Soldeo — Medicién de la temperatura de precalentamiento, entrepasadas y de
mantenimiento del precalentamiento

Soldeo — Tolerancias generales en construcciones soldadas — Medidas lineales y
angulares, forma y posicion

Consumibles para el soldeo — Electrodos de alambre y material de aportacion utilizados en
el soldeo por arco con proteccion de gas de aceros no aleados y de grano fino —
Clasificacion

Coordinacion del soldeo — Tareas y responsabilidades

Especificacion y cualificacion de los procedimientos de soldeo para los materiales
metdlicos; Reglas generales

Especificacion y cualificacion de los procedimientos de soldeo para los materiales metalicos
— Parte 1: Soldadura manual por arco

Especificacion y cualificacion de los procedimientos de soldeo para los materiales
metalicos; Cualificacion basada en la experiencia existente en soldadura

Especificacion y cualificacion de los procedimientos de soldeo para los materiales
metalicos; Cualificacion mediante el uso de un procedimiento de soldeo estandar

Especificacion y cualificacion de los procedimientos de soldeo para los materiales metalicos
— Ensayo de cualificacion de un procedimiento de soldeo— Parte 1: Soldadura por arco y
gas de aceros y soldadura por arco de niquel y aleaciones de niquel

Ensayo no destructivo, ensayo ultrasonico, ensayo de discontinuidades perpendiculares a
la superficie

Ensayo no destructivo, ensayo ultrasonico, técnica de difraccidn del tiempo de vuelo
utilizada como método de deteccion y dimensionamiento de discontinuidades

Ensayo no destructivo de uniones soldadas; Reglas generales para los materiales
metélicos

Ensayo no destructivo de uniones soldadas - Ensayo radiogréfico - Parte 1: Técnicas de
rayos X o rayos gamma con peliculas

Ensayo no destructivo de uniones soldadas - Ensayo radiogréfico - Parte 2: Técnicas de
rayos X y rayos gamma con detectores digitales

Ensayo no destructivo de uniones soldadas - Inspeccion visual de uniones soldadas por
fusion
Ensayo no destructivo de uniones soldadas, prueba con particulas magnéticas

Ensayo no destructivo de uniones soldadas; Ensayo ultrasénico; Técnicas, niveles de
pruebay evaluacion

Racores metalicos para la tecnologia de fluidos y aplicaciones generales; Métodos de
ensayo para racores hidraulicos en la tecnologia de fluidos

Consumibles para el soldeo; Carillas para el soldeo oxigas de aceros no aleados y aceros
resistentes a la fluencia, clasificacion

Ensayo no destructivo de uniones soldadas, ensayo de penetracion de uniones soldadas,
limites de admisibilidad

Ensayo no destructivo de uniones soldadas, prueba con particulas magnéticas de uniones
soldadas, limites de admisibilidad

Ensayo no destructivo de uniones soldadas; Ensayo ultrasénico; Caracterizacion de
discontinuidades en los cordones de soldadura

Acero y productos de acero; Certificados de ensayo

Soldadura de uniones en blanco-negro

Proteccion de la raiz durante el soldeo en atmésfera de proteccion

Prescripciones de fabricacion - Requisitos y Principios
Prescripciones de fabricacion — Ensayo
Soldadura de recargue


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+13588&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13916_2018-03_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13920_1996-11_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+14341&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+14731&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15607&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15609-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15611&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15612&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15614-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+16826&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+16828&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17635&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17636-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17636-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17637&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17638&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17640&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+19879&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+20378&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23277&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23278&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23279&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-8&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+402&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr

Pagina 4
SN 200-4:2022-06

3 Requisitos del taller de fabricaciéon
En principio, deben cumplirse los requisitos de soldadura para los talleres de fabricacién de conformidad con la norma

DIN EN ISO 3834-3.

Véase la Tabla 1 para las clasificaciones basicas de los requisitos correspondientes.

Caso de no cumplir el taller de fabricacion con los requisitos mencionados en la Tabla 1, se aceptaran como alternativa otras
regulaciones/certificaciones nacionales o internacionales. El taller de fabricacion justificaré su equivalencia antes de proceder
a la fabricacion. El inicio de la fabricacion sélo podra comenzar tras la verificacion de la equivalencia y la autorizacién por
escrito de un responsable de SMS group.

Los componentes que entran en el ambito de aplicacién del Reglamento sobre productos de construccién 305/2011/UE
deben marcarse de acuerdo con los planos, teniendo en cuenta las clases de ejecucién (EXC1 a 4) segun DIN EN 1090-2 o
de la manera especifica del pais en cuestion. Cualquier otros requisitos o requisitos adicionales (p.ej. la Directiva sobre
equipos a presion 2014/68 UE etc.) que sean de aplicacion se indicaran en los documentos de fabricacién. En principio,
estos requisitos debe cumplirlos el taller de fabricacién.

Tabla 1 - Cualificacion del proveedor segin DIN EN I1SO 3834-3

Actividades de técnica de soldadura

Instrucciones de
soldadura

(DIN EN I1SO 15609-1)

Especificacion y cualificacion de los procedimientos de soldeo segun DIN EN ISO 15609-1.
Debe disponerse de una especificacion de procedimiento de soldeo valida / WPS (por sus
siglas en inglés)

Cualificacion de los
procesos de soldeo

(DIN EN 1SO 15607,
DIN EN ISO 15611,
DIN EN ISO 15612,
DIN EN ISO 15614-1)

Especificacion y cualificacion de los procedimientos de soldeo DIN EN ISO 15607 para las
reglas generales

Cualificacion basada en la experiencia existente en soldadura de acuerdo con la norma DIN
EN ISO 15611

Cualificacion mediante el uso de un procedimiento de soldeo estandar de acuerdo con la
norma DIN EN ISO 15612

Prueba de cualificacién sobre la base de un ensayo de procedimiento de soldeo (WPQR)
segun la norma DIN EN I1SO 15614-1.

Nota:

La prueba de ensayo de cualificacion de un procedimiento de soldeo (WPQR) sélo se
facilitard a peticién de SMS group.

Personal de soldadura

Personal de
coordinacién/
supervision de
soldadura

(DIN EN ISO 14731)

Llevar a cabo la coordinacién/supervision de la soldadura de acuerdo con la norma

DIN EN ISO 14731.

Se informara a SMS group el nombre de una persona responsable designada. El
coordinador/supervisor de soldadura debe comprobar la calidad del trabajo realizado por cada
soldador sin notificacion previa. El coordinador/supervisor de soldadura estara in situ durante
todo el proceso de soldadura. La prueba debe realizarse en componentes de la produccion
actual y debe documentarse con la fecha de la prueba, el nombre del soldador, el nombre del
inspector, el tipo de soldadura, el tipo de prueba realizada y el resultado de la prueba.

Soldador y operador

(DIN EN ISO 9606-1)

Presentacion obligatoria de pruebas de cualificacion para soldadores validos de conformidad
con la norma DIN EN ISO 9606-1.

Un soldador sélo debe realizar trabajos de soldadura que entren en el ambito de sus pruebas.
La prueba debe repetirse cada tres afios como maximo. Para mantener la validez de una
prueba, el coordinador de soldadura confirmara que el soldador ha suministrado un trabajo de
la calidad requerida a partir del alcance original. Esto debe ser certificado en el documento de
prueba cada seis meses por el coordinador de soldadura responsable.

Personal de supervisién y ensayo

Personal de
ensayo
no destructivo

(DIN EN ISO 9712)

Personal cualificado debe ser disponible segin DIN EN ISO 9712.



https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+3834-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=305%2F2011&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+1090-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=2014%2F68&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+3834-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15609-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15609-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15607&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15611&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15612&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15614-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15607&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15611&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15611&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15612&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15614-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+14731&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+14731&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9606-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9606-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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4 Consumibles de soldeo

4.1 Principios

Los consumibles de soldeo deben aprobarse mediante una prueba de idoneidad. Todos los consumibles de soldeo deben
almacenarse y manejarse cuidadosamente de acuerdo con DIN EN 1011-1:2009-07, parrafo 6.1 y DIN EN 1011-2:2001-05,
parrafo 7.

Mas detalles sobre las propiedades de los consumibles de soldeo adecuados se obtienen de las siguientes normas:

DIN 8555-1:1983-11 (sigue vigente para SMS group), DIN EN ISO 3581, DIN EN ISO 20378, DIN EN 14700,

DIN EN ISO 2560 y DIN EN ISO 14341.

4.2 Uniones blanco-negro

Las uniones blanco-negro son uniones mixtas que se producen entre aceros estructurales no aleados o aleados, por una
parte, y aceros austeniticos al cromo-niquel, por otra, mediante soldadura con consumibles de CrNi (Mn, Mo).

Las uniones mixtas entre aceros y niquel o aleaciones de niquel también se clasifican como uniones blanco-negro, ya que
para ello se utilizan consumibles de soldadura a base de niquel. Las uniones entre diferentes metales han de soldarse de
acuerdo con normativas especificas (p.ej. Hoja de informacién DVS 3011) estando los consumibles de soldeo admitidos para
este tipo de combinacion.

5 Trabajos de soldadura en componentes de ingenieria mecanica

5.1 Preparacion de la soldadura
5.1.1 Principios

El taller de fabricacion ejecutante selecciona el tipo de preparacion de la soldadura (dngulo de abertura, ancho del alma, etc.)
de acuerdo con el procedimiento para soldar aplicado, como se describe en el apartado 5.1.3. Modificaciones del tipo de
soldaduras contrarias a las especificaciones de los planos s6lo podran realizarse previa consulta y autorizacion por escrito de
SMS group.

Antes del ensamblaje, las superficies en la zona de aplicacion de la soldadura han de estar libres de cascarilla, escoria,
oxido, pintura, aceite, grasa, revestimiento galvanico (p. ej., cincado) y humedad. La ejecucién de la preparacion de la
soldadura debe comprobarse y asegurarse con respecto al espesor de la soldadura requerido en el plano.

Para evitar corrientes vagabundas y sus efectos (p. €j., destruccion de los conductores protectores), la linea de corriente de
soldadura de retorno se ha de conectar directamente a la pieza a soldar o a sus elementos de sujecion (p. €j., mesa o reja de
soldadura, placas de montaje).

Estructuras metdlicas, carriles, tuberias, barras u objetos semejantes no se deben usar como conductores de corriente
siempre que no son ellos mismos la pieza a soldar.

Los puntos de soldadura se extenderan sobre al menos 40 mm. Antes de recargar por soldeo se han de eliminar todas las
fisuras, fallos de penetracion y nidos de poros de los puntos de soldeo. Las placas de los depésitos deben soldarse de forma
estanca al aceite.

5.1.2 Precalentamiento para aceros soldables

Las zonas de soldeo se precalentaran de acuerdo con el andlisis de material. La temperatura de precalentamiento minima se
determinara segun DIN EN 1011-2:2001-05 de acuerdo con el equivalente de carbono CET. En soldaduras de paso mdltiple
la temperatura de precalentamiento minima corresponde a la temperatura minima entre pasadas. Para la medicion de las
temperaturas de precalentamiento, entre pasadas y de mantenimiento se observara la DIN EN 1SO 13916:2018-03.

Esta formula se aplicara hasta un contenido de C<0,5

Mn + Mo Cr+Cu Ni

CET =c+ 10 4+ 20 440 ¢n (%)


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-1_2009-07_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-2_2001-05_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_8555-1_1983-11_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+3581&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+20378&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+14700&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2560&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+14341&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-2_2001-05_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13916_2018-03_e.pdf
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51.3

Seleccidn de la preparacion de la soldadura

La seleccidn de la preparacion de la soldadura se realizara segin DIN EN 1SO 9692-1:2013-12 de acuerdo con la Tabla 2.

Tabla 2 — Preparacion de soldaduras a tope (extracto de la DIN EN ISO 9692-1:2013-12)

Soldadura Formade la unién
Medidas Procedimiento
Espesor Altura| de soldadura
N d% la Simbolo A Altura | de la recomen,dado Observaciones
codiao ieza Denominacion| (segun Seccidn Angulo | Ranura | del cara (segun
9o P X ISO 2553) o B b ama | de | ISO4063)
¢ |ranura &)
h
3
1.2.1 <4 bt 111 -
V \{ 141
b - 6<b<8 - - 13
3<t<8 Ranura en | I I t = Con
1.2.2 b = anillo de
<15 Sol 52 respaldo
b
Ranuraen |
con P
1.2.3 anillo de - <
respaldo 3
<100 5 - 30 a) _ _ 75213) _
Ranuraen | —t——
con
1.24 labio de - % NE
centraje ¥
o 3
<Y 40° <o < 111 En caso
3=t=10 A 60° <4 13 necesario con
e,
1.3 Ranura en V \/ V N e <2 - 141 anillo de
8<t<12 b U* 6° <o <8° _ 52 respaldo
Yy
111
15 |5<t<40| RanuraenY Y % N - a~60° |1<b<al?SCS| . 13 ]
4
* 141
b (¥
~ g
o ° 111
1.8 >12 Ranuraen U &Q. -~ 8°< ? < <4 <3 - 13 -
12
141
b L
[
L 10<t< | RanuraenV ] 35°<B< 1<c<
- 25 simple \I 60° 2<b<4 5 - - .
[ 53 Y
L b
:
1.9.1 E / 5 N -
% ~ o 111
3<t<10 Rant_JraenV — -] b 35 SOBS 2<b<4 1<c< ) 13 i
simple 60 2
P 141
1.9.2 G, *-r
— - b ~
g
6<b<
Ranura en V 12 e Con
110 | >16 | Smplecon - 15°<p=< . . anillo de
flancos 60 respaldo
empinados 47 13 P
~ 12
b 141



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12_e.PDF
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Tabla 2 — Preparacion de soldaduras a tope (extracto de la DIN EN ISO 9692-1:2013-12) (continta)
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Soldadura Formade launion
Medidas Pr:gledsgode
o Espesor < Altura Altura recomendado |Observaciones
,N. dela Denominacion Simbolo Seccion Angulo Ranura | del dela (segun
codigo| pieza (ISO 2553) o B b alma | cara de ISO 4063) ®
t ’ c ranura
h
)
. l1<c< 111
1.11 > 16 Ranura en J Ij 0o . 10°<p<2092<b<4 P - 13 -
141
by
t
111
<8 — - -
L2 141
2.1 Ranuraen | I I % N - i -
<15 b ) 2 . i 13
0 52
111
o~ 60°
Ranura en V t 141
25.1 >10 doble 1<b<3 <2 - -
(ranura en X) 40° < 0. < ~ 2
60° 13
x
X 1 oy = 60° 111
b _ o, ~ 60° 141
Ranura en V & t
252 > 10 doble A 1<b<3| <2 -
asimétrica / = 40° < gy < ~ 3
60°
@ 40° <, < 13
60°
g
&
Ranura en U & N t-c 111
2.7 >30 «| [8°<p<i12° <3 ~3 e 13
doble 2 141
b
_—
\> Esta ranura
o también se
29.1 %l\cﬁ -~ t puede
- fabricar de
Ranura en v h= 2 111 forma
simple b 35°<B< e
>10 doble 60° 1<b<4| <2 o} 13 asimétrica,
g 141 parecido a la
(ranura en K) Y t ranura en
2.9.2 PN ho 3 V doble
\4:ﬂ asimétrica
b
g
t-c
>2 o
= 2 111
Ranura en J o 10°<B<
211 >30 simple doble K AN 20° <3 114?1
- t
<2 -
..tl ~ 2

3 Definido por SMS group
9 Vea Anexo C (normativo)



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12_e.PDF
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5.2 Nervios y almas de refuerzo

El refuerzo en forma de nervios y almas se realizara como se indica en las variantes de la Imagen 1y la Imagen 2. La medida
en la Tabla 3 es suficiente como para soldar por la seccién completa por debajo del nervio. El tipo de refuerzo se muestra en
los planes sin dimensiones. Si los radios y/o anchos de las chapas de refuerzo son inferiores a los especificados en la tabla 3
(p. €j. en el caso de fijacion a perfiles como vigas IPB, perfiles en U, etc., o en el caso de uniones multiples de chapas), las
chapas de refuerzo deben adaptarse a los contornos de los perfiles teniendo en cuenta los requisitos de los apartados 5.8 y
5.9 de la norma DIN EN ISO 12944-3:2018-04 de forma que sea posible la soldadura completa del refuerzo.

b1 | by |
R R R
Imagen 1 - Refuerzo variante 1 Imagen 2 - Refuerzo variante 2

Tabla 3 — Dimensiones de los refuerzos (Medidas en mm)

Espesor de chapa del R b1 min b, min
nervio ! ' 2 '
= 10 hasta <40 50 100 200
> 40 hasta<70 60
125 250
> 70 hasta < 150 70
3 Las medidas >= 150 mm se indican en el plano.

5.3 Ejecucion de las soldaduras
5.3.1 Principios

Todas las soldaduras se realizaran de conformidad con la norma DIN EN ISO 5817:2014-06, grupo de evaluacion D.

Las soldaduras de los dispositivos de enganche deberan ejecutarse de acuerdo con las especificaciones del disefiador en el
plano con el grupo de evaluacién C o B. Todos los cantos se soldaran por todo su contorno. Tensiones de contraccion
causadas por piezas soldadas unilateralmente se compensaran por contracalor.

Las soldaduras de los elementos portantes (p. €j. orejas de levante) no deben ser del tipo de unién austenitico-ferritico
(véase el apartado 4.2). Cualquier otra ejecucién debe verificarse caso por caso y requiere la aprobacién por escrito del Dpto.
de ingenieria de SMS group.

Las soldaduras auxiliares para refuerzos, cAncamos de levante, etc. deben eliminarse por completo. Las superficies se
rectificarén en los puntos afectados hasta quedar sin entalla. El espesor de pared no debe descender por debajo del valor
requerido durante el rectificado.

5.3.2 Soldaduras de penetracion geométricamente completas

Las soldaduras de penetracion geométricamente completas se definen por la indicacion (simbolo y/o medida) en la junta
introducida en el plano por el disefiador.

En caso de desviacion de la norma de SMS group, es decir, del grupo de evaluacion D segin DIN EN ISO 5817:2014-06
(p. €j. dispositivos de enganche), se indicara en la junta el grupo de evaluacion adecuado.

En el caso de soldaduras geométricamente penetradas por ambos lados, la raiz debe ranurarse, inspeccionarse para
asegurarse de que no hay grietas y contra-soldarse, si el grupo de evaluacion asi lo requiere.

5.3.21 Soldadura atope

En las soldaduras a tope las lineas de fuerza discurren con una distribucion uniforme de la tensién.

Si no se especifican dimensiones de la seccién transversal para las soldaduras a tope segin DIN EN ISO 2553:2019-12
estas uniones deben soldarse siempre por penetracion completa. Es decir, las soldaduras a tope estaran geométricamente
completamente penetradas.

5.3.2.2 Soldaduras adicionales

Soldaduras adicionales son uniones por soldadura de chapas y perfiles de la misma forma no previstas en los planos y
requieren la autorizacion previa y la aprobacién por escrito del ingeniero disefiador responsable. Estas soldaduras estaran
completamente penetradas de acuerdo con el grupo de evaluacién B segun DIN EN ISO 5817:2014-06.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-3_2018-04_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
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5.3.3 Soldadurade tapon
La soldadura de tap6n sélo es admisible para espesores de chapa < 40 mm. El diametro del taladro corresponde al espesor
de la chapa, pero debe ser como minimo de @ 20 mm.

5.3.4 Soldadurade recargue

Las soldaduras individuales se realizaran segin DIN EN 1SO 5817:2014-06, grupo de evaluacién D, limitado a los
irregularidades N° 1.1, 1.2, 2.3 a 2.6 y 2.12 de acuerdo con la Tabla A.1 . Se admiten poros superficiales < 2 mm.

5.3.5 Soldaduraen ranura

La anchura de la ranura b, vea la Imagen 3, depende de los espesores de chapa t1 y t2 y de la unién de soldadura requerida
siendo t1 <15 mm, b min. es 0,5 x t1 pero no menos de 4 mm siendo t1 > 15 mm, b min. es de 15 mm

b
20°
/i

20°

i

t

Imagen 3 -'Sofdadura en ranura

5.3.6 Sobreespesor de la soldadura

El sobreespesor max. de la soldadura (i) se determina por la calidad de la soldadura, vea la Imagen 4 y
la Tabla 4.

Imagen 4 — Sobreespesor de la soldadura

Tabla 4 — Célculo del sobreespesor de la soldadura

Grupo de evaluacion @ Célculo del sobreespesor de la soldadura
D 0,10 a 0,3 x profundidad de la soldadura (s)
ByC 0,15 a 0,3 x profundidad de la soldadura (s)
8 Grupos de evaluacion segin DIN EN ISO 5817:2014-06

5.3.7 Espesor de lasoldadura en soldaduras en angulo

En las soldaduras en angulo, las lineas de fuerza se desvian. Se supone la ejecucion de la soldadura de acuerdo con la
Imagen 5. La medida (a) se basa en la pieza méas delgada de las piezas por unir y no debe sobrepasar los 12 mm.
Contrariamente a lo indicado en la DIN EN ISO 2553:2019-12 en los planos de SMS group no se marcan espesores de
soldadura en angulo con (a). En caso de desviaciones, los espesores de la soldadura se indican en los planos.

Caso de quedar vedado el acceso para soldar el corddn interior de una soldadura bilateral se ha de consultar con el Dpto. de
ingenieria. La soldadura en angulo debe ejecutarse (especifica de SMS group) del siguiente modo:

Soldaduras en &ngulo bilaterales a = 0,3 x espesor de chapa méas pequefio, pero max. 12 mm;
Soldaduras en &ngulo en un solo lado a = 0,6 x espesor de chapa méas pequefio, pero max. 12 mm

5

| —

Imagen 5 — Espesor de la soldadura


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
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6 Trabajos de soldadura en componentes conductores de fluidos

6.1 Preparacion de la soldadura

Antes de emprender los trabajos de ensamblaje, en componentes que conducen fluidos, p. €j., tuberias y recipientes, las
superficies en el area de aplicacion de la soldadura han de estar libres de cascarilla, escoria, 6xido, pintura, aceite, grasa y
humedad. Antes de recargar por soldeo se han de eliminar todas las fisuras, fallos de penetracion y nidos de poros de los
puntos de soldeo. El taller de fabricacion ejecutante selecciona el tipo de preparacion de la soldadura (angulo de abertura,
ancho del alma, etc.) de acuerdo con el procedimiento para soldar aplicado. Sélo puede desviarse de las indicaciones en el
plano cuando mantiene la profundidad indicada de la soldadura y observa los requisitos de calidad definidos para el mismo.
La seleccion de la preparacion de la soldadura para uniones a tope y en angulo se realizara segun la Tabla 5.

Se trata de una definicién especifica de SMS group.

Para uniones con espesores de pared de tubo diferentes, se aplican los valores del grupo de evaluacién requerido segun DIN
EN ISO 5817:2014-06 para la asimetria entre bordes, irregularidades N° 3.1, referidos al menor espesor de pared. Si la
asimetria entre bordes supera los valores admitidos la transicidn entre ambos sera cénica de < 10°, vea DIN 2559-2 y -
3:2007-09 y DIN 2559-4:1994-07.

Tabla 5 — Preparacion de la soldadura para uniones a tope y en angulo

) ] Formas de las a | B |Distanciaentre| Alwra | Alturadela
Espesor | Denomi- Simbolo uniones almas 2 del alma carade
de pared nacion |(1SO 2553:1992-10) ) Grados ranura
S Seccioén b c h
Soldadura ”
hasta2 |2 oPecon II - - - - 0 hasta 3 - -
bordes 5
planos
Ty
Soldadura
mayor de 2 V/ Y N o | . -
hasta 25 |2 tgipr):]epclaen \ \/ f& ~ 60 2 hasta 4 hasta 2
L
Soldadura
atopeenU 3
ma);or de simple LJ » |= 60|~ 15 2 hasta 3 2 ~4
5 en \ :
raizenV
Soldadura
a tope en -~
todos bisel l/ - - - - -
simple
todos
(sélo se 7
admite | Soldadura t &« i i i i i
hasta PN | en &ngulo \
25 __*‘N
max.) A\
) Las medidas indicadas se refieren al estado soldado por puntos.

6.2 Ejecucion de la soldadura
6.2.1  Principios

Todas las uniones a tope se ejecutaran segun el apartado 5.3.2.1. Las soldaduras de componentes que conducen fluidos se
ejecutaran con una etapa de presion < 2,5 MPa de acuerdo con el grupo de evaluaciéon D y con una etapa de presion > 2,5
MPa de acuerdo con el grupo de evaluacion C segun la norma DIN EN I1SO 5817:2014-06. En el caso de requisitos
especiales, la soldadura debe ejecutarse de acuerdo con el grupo de evaluacién B, independientemente de la etapa de
presion, segun lo especificado por el disefiador.

Salpicaduras de soldeo en las paredes interiores de tubos no se admiten por lo que se recomienda ejecutar la raiz como
soldadura en atmdsfera de gas inerte WIG.

El estrechamiento de la seccién transversal del tubo debido al refuerzo de raiz de la soldadura (observar la Tabla 12 N° 1.11)
no debe superar el 20% para los tubos con un diametro exterior < 25 mm, y el 15% para los tubos con un diametro exterior
> 25 mm en relacion con la seccion transversal de flujo del tubo.

Desviaciones de estos valores detectados en las inspecciones visuales obligatorias se han de corregir, p. ej., rectificando o
retocando las zonas afectadas.

Todas las soldaduras en los interiores de depdsitos y camaras se ejecutaran como soldaduras continuas ininterrumpidas.
Todas las soldaduras deben soldarse en varias pasadas si el espesor de la pared lo permite.

Para la soldadura manual por arco en tuberias de alta presion en la zona de pasadas intermedias y finales sélo deben
utilizarse electrodos basicos (b).


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-2_2007-09_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-3_2007-09_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-3_2007-09_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-4_1994-07_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
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Las soldaduras auxiliares para refuerzos, cancamos de levante, etc. deben eliminarse por completo. Las superficies se
rectificaran en los puntos afectados hasta quedar sin entalla comprobando la ausencia de grietas con un método adecuado.
El espesor de pared no debe descender por debajo del valor requerido durante el rectificado.

6.2.2 Componentes de acero conductores de fluidos

Hasta una presién de < 2,5 MPa todas las uniones en angulo seran al menos soldaduras en angulo y con una presiéon > 2,5
MPa se ejecutaran como soldaduras a tope en bisel simple.

Nota:

Se recomienda un gas de conformacion para la soldadura de raiz en los cordones de las tuberias cuando se utiliza el
proceso de soldadura TIG.

6.2.3 Componentes de acero inoxidable y resistentes a los acidos que contienen o transportan fluidos

La probabilidad de corrosién en agua para tubos inoxidables y resistentes a los acidos es baja si disefio y elaboracion estan
libres de rendijas, vea DIN EN 12502-4:2005-03. Un ancho encima de 0,5 mm y una profundidad menor del medio ancho de
la rendija puede considerarse, generalmente, como no critico.

Tuberias de acero inoxidable y aceros resistentes a los acido deben inundarse con un gas de conformacion

(p.ej. N =90%, H = 10% o Ar = 90%) tanto al soldar por puntos como al soldar la pasada de raiz (observe la Hoja de
informacién DVS 0937).

7 Tratamiento térmico

7.1 Principios

En caso de distorsion debida a tensiones de contraccion, ésta debe igualarse mediante contracalentamiento.

El ingeniero disefiador indicara en el plano la necesidad de un tratamiento térmico posterior (p. €j., atenuacion de tensiones)
si la funcion de la pieza lo requiere.

El taller mecéanico se encargara de realizar los tratamientos térmicos posteriores que requiera el proceso de fabricacion (p. ej.
las tensiones debidas al mecanizado).

En caso de tratamientos térmicos posteriores en aceros templados y revenidos la temperatura ha de quedar entre 20 y 30 K
(Kelvin) bajo la temperatura de revenido. El taller que ejecuta el tratamiento ha de informarse sobre la temperatura de
revenido.

El taller de fabricacion, por otra parte, asumira la responsabilidad para la ejecucion de tratamientos térmicos necesarios
desde un punto de vista de técnica de soldeo.

Todos los tratamientos térmicos deben documentarse en un diagrama y un protocolo de tratamiento térmico.

Otros procedimientos para eliminar tensiones diferentes al recocido (p. €j., por vibracion) se convendran previamente con
SMS group.

Aviso de seguridad:

Caso de querer realizar un tratamiento térmico posterior el taller de soldadura abrira, independientemente de la
especificacion expresa en el plano, un agujero redondo de 10 mm en un sitio adecuado del material neutral en todas las
camaras herméticas antes del recocido. Los agujeros redondos se volveran a cerrar una vez terminado el tratamiento
térmico. El soldeo circunferente de placas sobrepuestas se debe interrumpir brevemente para completarlo después del
tratamiento térmico.

7.2 Aceros estructurales no aleados

La temperatura de recocido ascendera a entre 560 °C y 600 °C, en caso de S355 a 580 °C como méaximo.

La velocidad de calentamiento no debe ser superior a los 50 K (Kelvin) por hora.

El tiempo de permanencia debe ascender a al menos 1 minuto por cada milimetro de espesor de la pieza (p. €j. pieza de 120
mm de espesor = 120 minutos).

La velocidad de enfriamiento no debe ser superior a los 50 K por hora.

7.3 Aceros austeniticos

Aceros austeniticos no se deben someter a un tratamiento térmico.

El tratamiento térmico sélo podra realizarse en casos justificados y previa consulta y autorizacion por escrito de SMS group.
Los datos del tratamiento térmico como la temperatura de recocido, el tiempo de permanencia y la velocidad de enfriamiento
se acordaran con SMS group.

7.4 Uniones entre diferentes metales

Para el tratamiento térmico en uniones blanco-negro (véase también la Hoja de informacion DVS 3011) se aplican las
normativas establecidas en el apartado 7.3.

Si en un componente para el que se exige el recocido contra tensiones hay piezas no desmontables de acero austenitico,
estas piezas solo deben soldarse después del recocido.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12502-4_2005-03_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
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8 Tolerancias generales

Las clases generales de tolerancia que deben aplicarse se encuentran en la Tabla 6 y la Tabla 7. Estas corresponden a las
tolerancias generales de la norma DIN EN ISO 13920:1996-11.

8.1 Medidas lineales

Las tolerancias de la clase de tolerancia B indicadas en la Tabla 6 se aplicaran a medidas lineales (medidas exteriores,
interiores, de rebajo, anchuras y distancias entre centros).

Tabla 6 - Tolerancias de medidas lineales

Grupo de medidas nominales
Clase de 2 > 30 >120 | >400 | >1000 | >2000 | >4000 | >8000 |> 12000 |> 16000 | > 20000
tolerancia | hasta | hasta | hasta | hasta | hasta | hasta | hasta | hasta | hasta | hasta
30 120 400 1000 2000 4000 8000 12000 16000 20000
B +1 +2 +2 +3 +4 +6 +8 +10 +12 +14 +16

8.2 Rectitud, planitud y paralelidad

Las tolerancias de la clase de tolerancia F indicadas en la Tabla 7 se aplicaran tanto a las dimensiones totales
de una pieza soldada o de un grupo de piezas soldadas como a longitudes parciales.

Tabla 7 — Tolerancias de rectitud, planitud y paralelidad

Grupo de medidas nominales (lado mayor de la superficie)

Clase d? > 30 > 120 > 400 > 1000 > 2000 > 4000 > 8000 | >12000 | > 16000 | > 20000
tolerancia hasta hasta hasta hasta hasta hasta hasta hasta hasta
120 400 1000 2000 4000 8000 12000 16000 20000

F 1 15 3 4.5 6 8 10 12 14 16

8.3 Medidas angulares

En las tolerancias de los angulos el lado mas corto sera él de referencia. También un punto de referencia
indicado en el plano puede ser origen de la longitud del cateto, vea ejemplos en Imagen 6. Para convertir las
medidas angulares en medidas lineales a fines técnicos de medicion se indicardn, ademas, las medidas limite de
los &ngulos en Tabla 8 como valores tangenciales. La méaxima desviacion admitida en mm se calculara a base
del valor tangencial x la longitud del cateto més corto.

Punto de

' referencia i {
5 7_Punto de
b referencia
SRS A | | :
Punto de Punto cé Punto de 4
referencia referencia referencia
Imagen 6 — Ejemplos para tolerancias angulares
Tabla 8 — Tolerancias de medida angular
Grupo de medidas nominales
(Longitud del cateto mas corto)
t(():llzeirsaen?:iea > 400 > 1000 > 400 > 1000
hasta 400 hasta 1000 hasta 400 hasta 1000
Desviaciones admitidas en grados y minutos Desviaciones admitidas en valores tangenciales
B +0°45 | x0°30 | o0 0013 | 0009 | 0.006



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13920_1996-11_e.PDF
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9 Ensayo/Comprobacion

9.1 Principios

Los ensayos enumerados en los siguientes apartados deben ser realizados por el taller de soldadura. Antes de realizar un
ensayo, deben cumplirse los requisitos de la norma DIN EN ISO 17635. Si se prescribe un ensayo intermedio, el taller de
soldadura ejecutante debera notificarlo al departamento de control de la calidad de SMS group. En el caso de medidas de
tolerancias inferiores a las tolerancias generales especificadas en el apartado 8, es necesario documentar el ensayo con los
valores tedricos y reales.

En caso de ensayos de presion o estanqueidad estos datos se documentaran indicando el tipo de ensayo, la presién y
duracion de la misma y el medio de presion. En las soldaduras de las tuberias que ya no sean visibles, el encargado de
recepcion del control de calidad de SMS group se reserva el derecho de cortar las tuberias en un punto adecuado para
comprobar aquellas soldaduras que no permitirian la inspeccion visual siempre que no exista un ensayo no destructivo que
pudiera garantizar la calidad de la soldadura y el caudal.

Las irregularidades planas internas con una orientacién perpendicular a la superficie de ensayo son dificiles de detectar con
la exploracion de haz angular habitual con sondas de transductor Unico. Para estas irregularidades pueden seleccionarse
técnicas de ensayo especiales (por ejemplo, ensayo en tandem segun DIN EN ISO 16826, Phased Arrey segun DIN EN ISO
13588, TOFD segun DIN EN ISO 16828 etc.). La aplicacién de estas técnicas de ensayo debe definirse en una
especificacion. Esto se aplica en particular a las soldaduras en componentes con paredes gruesas. La aplicacion de estas
técnicas especiales de ensayo se definira/especificara por separado entre SMS group y el proveedor.

En general, los limites de admisibilidad de la norma DIN EN ISO 11666 también se aplican a las soldaduras de penetracion
geométricamente completas con un espesor superior de 100 mm.

Si no hay reclamaciones, el alcance requerido del ensayo puede reducirse previa consulta y autorizacién por escrito con el
Dpto. de control de calidad de SMS group. En caso de reclamaciones, el encargado de la recepcion por SMS group podra
aumentar el alcance de ensayo al 100 %.

9.2 Alcance de ensayo en componentes de maquinas

El grupo de evaluacién D segun la norma DIN EN ISO 5817:2014-06 es el estdndar de SMS group.

Los valores limite de las irregularidades se especifican en el Anexo A (normativo), Tabla A.1 en funcién de los grupos de
evaluacion.

Deben respetarse las estipulaciones de la Tabla 9 y Tabla 10.

Tabla 9 — Alcance de ensayo para soldaduras sin penetracion geométricamente completas

Valores limite de las irregularidades Ensavos a realizar @
segln DIN EN ISO 5817 y
Inspeccidén E - Ensayo deteccién
. o ' nsayo ultrasénico .
Grupo de evaluacion N visual (UT) de grietas
(VT) (MT / PT)
B (alto) todos >25%
C (medio) 100% -- >10%
D (bajo) todos ) --

2) El porcentaje del alcance de ensayo indicado se refiere a la extension longitudinal de cada soldadura
b) Para la soldadura de recargue, solo se aplican los nimeros 1.1, 1.2, 2.3 a 2.6 y 2.12, véase el Anexo A (normativo),

Tabla A.1

Tabla 10 — Alcance de ensayo para soldaduras de penetracion geométricamente completas

Valores limite de las irregularidades Ensavos a realizar @
segun DIN EN ISO 5817 y
Grupo de N° Inspecc:on Ensayo ultrasénico En33yo d_eteccmn
evaluacion visual T e grietas
(VT) (MT / PT)
B (alto) todos >50 % © >50 %9
C (medio) 100% >25% >25%
D (bajo) todos P) - >10 %

3 El porcentaje del alcance de ensayo indicado se refiere a la extension longitudinal de cada soldadura
©) excepto N° 2.12 y 2.13 segln el grupo de evaluacion C, vea Anexo A (normativo), Tabla A.1
° En el caso de soldaduras adicionales el alcance de ensayo de ultrasonidos o de rayos X y de deteccién de grietas

superficiales es del 100% de la soldadura y de la zona afectada por el calor.



https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17635&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+16826&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+13588&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+13588&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+16828&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+11666&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
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9.3 Alcance de ensayo en componentes conductores de fluidos

Deben respetarse las estipulaciones de la Tabla 11. | atencién: Observar la modificacion / correccién SN 200-4/A1!

Tabla 11 — Alcance de ensayo de soldaduras en componentes conductores de fluidos

Valores limite de las irregularidades Ensavos a realizar @
seglin DIN EN ISO 5817 y
. ., e]
Ejecucion S S S 2 s
conla T ~ gxr_\ S o®
Grupo de evaluacién Ne° etapa de presién 3 '; >2 T o o
a3 < g S = c o n C
(%] c ®© w o c @©
i w = ° w
()
B (alto 9 > 25 %
( ), todos >
C (medio) > 2,5 MPa 100% >10% e)
D (bajo) todos © <2,5MPa --

2) El porcentaje se refiere al nimero de soldaduras con una inspeccién del 100%.

b) Los ensayos por rayos X pueden sustituirse por ensayos radiogréaficos equivalentes de las propiedades internas. Estos
procedimientos de ensayos radiograficos solo se llevaran a cabo si el taller que realiza el trabajo no ha verificado y
documentado la cualificacion del personal utilizando métodos y procedimientos estadisticos adecuados. Se requiere el
consentimiento SMS group antes del inicio de la fabricacion.

° excepto N° 2.13 segln el grupo de evaluacion C, vea Anexo A (normativo), Tabla A.1

9 Independientemente de la etapa de presion se aplicara el grupo de evaluacion B en casos de exigencias especiales.

€) S6lo en casos excepcionales. Ensayos de presion o estanqueidad son obligatorias cuando:
- componentes se componen de varias camaras o cavidades separadas. El ensayo se realiza en cada camara o cavidad

individual.
- se ha realizado un mecanizado con arranque de viruta en las soldaduras. Los ensayos de estanqueidad pueden
sustituirse por un ensayo de grietas previa consulta y autorizacion por escrito del Dpto. de control de calidad de SMS

group. Se exige una indicacion en plano.

9.4 Alcance de ensayo para soldaduras sometidas a cargas en los puntos de suspension

Las estipulaciones segun la Tabla 12 se aplican a las soldaduras sometidas a cargas en los puntos de suspension, p.ej.
cancamos y pasadores de elevacion. Soldaduras sometidas a cargas pueden reconocerse por los grupos de evaluacion B y
C indicados por el disefiador en el plano en el cordén de soldadura. El ensayo se realizara antes de sellar la cara frontal
mediante el rectificado de la soldadura; soldaduras selladas se abririan en la cara frontal si fuera necesario.

Tabla 12 — Alcance de ensayo para soldaduras sometidas a cargas en los puntos de suspension

Valores limite de las irregularidades

e
segln DIN EN ISO 5817 Ensayos arealizar

< 3 O = —~
ST a2 o2 g
. = ook IS8
Grupo de evaluacién Ne $25 =35 2030~
n c = c o o=
= WS wo =
B (alto
( ) todos 100% -- 100 % ®
C (medio)

3 El porcentaje del alcance de ensayo indicado se refiere a la extension longitudinal de cada soldadura

b) Los puntos de suspension soldados (p.ej. cancamos y pasadores de elevacion, etc.) deben comprobarse mediante un
ensayo de deteccién de grietas al 100% en la soldadura y en la zona afectada por el calor. En la cara frontal al menos
el 10 % de todas las uniones parciales sometidas a cargas, con una profundidad de soldadura de +5mm (s + 5 mm)
deberan comprobarse mediante el ensayo con particulas magnéticas.

9.5 Documentacién

Todos los ensayos posteriores deben justificarse, teniendo en cuenta la norma DIN ISO 17635 y DIN EN ISO 5817, con un
certificado de recepcion 3.1. segun DIN EN 10204:2005-01 y ISO 10474:2013-03:

- Inspeccion visual (VT) segun DIN EN ISO 17637

- Ensayo por ultrasonidos (UT) segin DIN EN ISO 11666, DIN EN ISO 23279 y DIN EN ISO 17640

- Ensayos radiogréficos (RT) segun DIN EN ISO 10675-1 y DIN EN ISO 17636-1y - 2

- Ensayos con particulas magnéticas (MT) segun DIN EN ISO 17638 y DIN EN ISO 23278

- Ensayos por liquidos penetrantes (PT) segun DIN EN ISO 23277

- Ensayos de presion segun DIN EN 13480-5

- Ensayos de estanqueidad segun DIN 50104:1983-11 y DIN EN ISO 19879


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17637&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+11666&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23279&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17640&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+10675-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17636-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17636-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17638&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23278&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+23277&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+13480-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN50104_1983-11_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+19879&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN200-4-A1_2022-09_es.pdf
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Anexo A
(normativo)
Evaluacion de irregularidades

A.1 Términos
Para la aplicacién de la Tabla A.1, se aplican los siguientes términos segun DIN EN 1SO 5817:2014-06:

Grupo de evaluacion
Descripcion de la calidad de una soldadura basada en el tipo, el tamafio y la cantidad de las irregularidades seleccionadas.

Utilidad
Propiedad de un producto, un proceso o una prestacién de cumplir con un determinado objetivo bajo condiciones especiales.

Irregularidad corta

Irregularidades se consideran cortas si en soldaduras con una extension longitudinal de 100 mm o mas las imperfecciones no
se extienden, en tu totalidad, a una seccion mayor de 25 mm detectadas sobre la seccion de 100 mm longitud que con el
mayor numero de imperfecciones cuenta. Si la soldadura es mas corta de 100 mm, las irregularidades se consideraran como
cortas si no se extienden mas alla del 25 % de la longitud de la soldadura.

Irregularidades sistematicas
Son irregularidades que se repiten de forma regular sobre la soldadura inspeccionada; las dimensiones de las irregularidades
individuales se encuentran dentro de los niveles de aceptacion.

Superficie proyectada
Superficie que refleja las irregularidades distribuidas por el volumen de la soldadura inspeccionada de forma bidimensional.

NOTA 1 relativa al término
Contrariamente a la seccién transversal, en la imagen radiogréfica la presencia de las irregularidades depende del espesor
de la soldadura, ver Imagen Al.

‘1 ‘1 *1 {,1

Leyenda - - -
I e e T

Direccion del haz de rayos X o, waicin g I | "¥asiminin Sy Y 2 ;

4 poros por unidad de volumen p | A ik - }

Espesor séxtuplo e ¢

Espesor triple -

Espesor doble J

Espesor simple 3 b

OO WNPE

Imagen A.1 - Radiografias de muestras con igual incidencia de poros por unidad de volumen


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
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A.2 Evaluacion de las irregularidades

En la Tabla A.1 se enumeran los valores limite de irregularidades para los grupos de evaluacion individuales de la

DIN EN I1SO 5817:2014-06.

Caso de aplicar un analisis microscoépico para detectar las irregularidades, se consideraran sélo aquellas irregularidades que
se detectan con una maxima ampliacién décupla.

Se excluiran defectos microscopicos de fusion, vea Tabla A.1 N° 1.5 y microgrietas N° 2.2. Irregularidades sistematicas
(definicion vea Anexo A, pag. 34) se admitiran solo en el grupo de evaluacion D siempre que se cumplan las demas
exigencias segun la Tabla A.1. La soldadura se ha de evaluar individualmente para cada irregularidad, vea Tabla A.1,
N° 1.1 a 3.2. Si se presentan en una seccion transversal de la soldadura diferentes tipos de irregularidades se hace
necesaria una evaluacion especifica conforme a Tabla A.1, N° 4.1.

Los limites de evaluacién para irregularidades multiples se aplicaran sélo si no se sobrepasan las exigencias para las demas
irregularidades.

Dos irregularidades contiguas con una distancia entre ellas menor que la medida principal de la més pequefia se
consideraran como una sola irregularidad.

En la Tabla A.1 se usan los siguientes simbolos:

Medida nominal del espesor de la soldadura en &ngulo (ver también DIN EN ISO 2553)

a
A Superficie de poros

b Ancho del sobreespesor de la soldadura

d Diametro del poro de gas

da  Diametro de la superficie de poros

h Altura y ancho de la irregularidad

I Longitud de la irregularidad en direccion longitudinal de la soldadura

Ip Longitud de la superficie proyectada o la seccién transversal

s Medida nominal del espesor de la soldadura a tope (ver también DIN EN ISO 2553)

t Espesor de la pared de tubo o de la chapa (valor nominal)

wp  Ancho de la soldadura o ancho o altura, respectivamente, de una superficie de seccion transversal
z Longitud del cateto de la soldadura en angulo (ver también DIN EN ISO 2553)

o Angulo de transicion de la soldadura

Angulo de la desviacion angular


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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refgredn?:ia Irreqularidad t Valores limite para las irregularidades en los grupos de
N° ., 9 Observaciones evaluacion
segln
ISO 6520-1 | Denominacion mm D | c B
1 Irregularidades superficiales
1.1 100 Grieta - >0,5 No admitido No admitido No admitido
1.2 104 %’:ta en el crater - >0,5 No admitido No admitido No admitido
1.3 |2017 Poro superficial | Medida maxima de un poro
individual en 0,5hasta [{d<0,3s No admitido No admitido
- soldaduras a tope 3 d<0,3a
- soldaduras en angulo
Medida maxima de un poro d<0,3s, d<0.2s,
individual en pero max. 3 mm pero max. 2 mm -
- soldaduras a tope >3 d<0,3a, d<0,2a, No admitido
- soldaduras en angulo pero max. 3 mm pero max. 2 mm
14 2025 Rechupe de - 05 hasta
crater abierto - 3’ h<0,2t No admitido No admitido
>3 h<02 t h < 0.1, pero No admitido
pero max. 2 mm max. 1 mm
15 401 Fusion |ncor_rjpleta - No admitido No admitido No admitido
(falta de fusion)
Defecto >0,5
microscopico de | Sélo detectable mediante examen - - -
fusion microscopico Admitido Admitido No admitido
1.6 4021 Penetracion Sélo en soldaduras a tope
insuficiente de la | soldadas por un solo lado
raiz Irregularidad corta:
e — >0,5 h<0,2t, No admitido No admitido
7 NN «; pero max. 2 mm
1.7 5011 Socavado Se requiere una transicion suave. )
continuo No se considera como 0.5hasta | eqularidad corta; | Mreguianidad N
5012 Socavado irregularidad sistematica. 3 h<02t corta: No admitido
no continuo = ’ h<01t
>3 h<0,2t, h<0,1t, h<0,05t,
- pero max. 1 mm pero max. 0,5 mm | pero max. 0,5 mm
NN
1.8 5013 Concavidad de la | Se requiere una transicién suave. 05 hasta Irregularidad
raiz 3’ h<02mm+0,1t |corta: No admitido
h<01t
E Iregularidad corta: Irregl.JIarldad Irregl'JIarldad
. >3 h<02t corta: corta:
R h<0,1t, h<0,05t,
pero max. 2 mm . A
pero max. 1 mm__ | pero max. 0,5 mm
1.9 |502 Refuerzo Se requiere una transicion
excesivo de la suave.
soldadura
(soldadura a tope) b 505 h<l1mm+0,25b, |h<1mm+0,15b,|h<1mm+0,1b,
' pero max. 10 mm pero max. 7 mm | pero max. 5 mm
1.10 |503 Refuerzo
excesivo de la
soldadura
(soldadura en 505 h<lmm+0,25b, |[h<1mm+0,15b|h<1mm+0,1b,
angulo) ' pero max. 5 mm pero max. 4 mm | pero max. 3 mm
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Tabla A.1 - (continGa) Valores limite de las irregularidades

N° de_ Irregularidad t Valores limite para las |rregu|e}r'|dades en los grupos de
- | referencia . evaluacion
N segan ) » Observaciones
ISO 6520-1 Denonr]]'nac'o mm D c B
1.11 |504 Refuerzo <
excesivo de la 05
raiz ,
b hasta 3 h<lmm+06b [h<1mm+0,3b h<lmm+0,1b
h
> >3 h<lmm+1,0b, |[h<1mm+0,6b, h<1mm+0,2b,
Q N - pero max. 5mm | pero max. 4 mm pero max. 3 mm
b
1.12 |505 Transicion - soldaduras a tope
brusca de la ¢
soldadura >0,5 a > 90° o >110° o > 150°
>0,5 a > 90° o > 100° a > 110°
1.13 | 506 Desborda-
miento del . .
material de 20,5 h<0,2b No admitido No admitido
soldadura
1.14 |509 Material de | Se requiere una transicién suave. 05 Irreglljlaridad Irregularidad corta: 3
aportacion hasta 3 corta: h<01t No admitido
derramado ) h<0,25t -
511 Falta de EQZQ §§§§§ - Irregularidad Irregularidad Irregularidad
espesor - - >3 corta: corta: corta:
h<0,25t h<0,1t h<0,05t
pero max. 2 mm__ | pero max. 1 mm pero max. 0,5 mm
Quemado de ) - . .
1.15 | 510 lado a lado >0,5 No admitido No admitido No admitido
1.16 |512 Asimetria Siempre que no se haya especificado
excesiva de la | una soldadura en angulo asimétrica
soldadura
(catetos h
excesivament §
e desiguales) R
Ny k ; >0,5 h<2mm+02a |h<2mm+0,15a [(h<15mm+0,15a
v
21\9(




Pagina 19

SN 200-4 : 2022-06

Tabla A.1 — (continGia) Valores limite de las irregularidades
N° de_ Irregularidad t Valores limite para las |rregu|§r’|dades en los grupos de
referencia evaluacion
N° segln Observaciones
ISO 6520-1 Den(_)[mn- mm D C B
acion
1.17 |515 Concavidad Se requiere una transicion suave.
de la raiz
05 Irregularidad
h,asta 3 h<0,2mm+0,1t |corta: No admitido
h<0,1t
Irregularidad Irregularidad Irregularidad
>3 corta: corta: corta:
h<0,2t, h<0,1t, h<0,05t,
pero max. 2 mm pero max. 1 mm pero max. 0,5 mm
=
1.18 |516 Presentacién esponjosa de la raiz
Porosidad de | d€ una soldadura como
la raiz consecuencia de la formacion de Se admite » -~
ampollas en el metal de >0,5 puntualmente No admitido No admitido
aportacion durante la solidificacién
(p. €j. proteccion a gas
insuficiente de la raiz)
119 |517 Defecto de Admitido.
reinicio El limite depende
- >0,5 _del tipo Qe la No admitido No admitido
irregularidad que se
presente al reiniciar
el soldeo.
1.20 |[5213 Espesor de la | No se aplica a procedimientos con
soldadura en | comprobante de penetracion
angulo mayor 0,5 hasta |Irregularidad corta: | Irregularidad corta: No admitid
insuficiente 3 h<02mm+01a |h<02mm © admitido
//// XS
Irregularidad corta: | Irregularidad corta:
>3 h<0,3mm+0,1a, |h<03mm+0,1a, | Noadmitido
pero max. 2 mm pero max. 1 mm
1.21 |5214 Espesor El espesor real de la soldadura en
excesivo de la | angulo es excesivo.
soldadura en
angulo
>05 Admitido hglmm+0,2a, hslmm+0,15a,
pero max. 4 mm pero max. 3 mm
1.22 |601 Golpe de arco Se admite si no
) impacta sobre las i .
>0,5 propiedades del No admitido No admitido
material base.
123 |602 Salpicaduras ) >05 Se admiten en funcion de la aplicacion, p. ej., material,

proteccion anticorrosiva
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Tabla A.1 — (continGa) Valores limite de las irregularidades

La suma de las diferentes superficies de poros
(AL + Az + .. ) relativa a la superficie evaluada
Ip X W, (caso 1).

La longitud de referencia para |, es de 100 mm.

Si D es menor de da; 0 da; aplicando el valor
mas pequefio, la envolvente que abraza las
superficies de poros agrupados A; + A; se
considera como una superficie de irregularidad
(Caso 2).

N de. Irregularid Valores limite para las irregularidades en los grupos
referencia ad . t de evaluacion
N° segln Observaciones
ISO 6520-1 Denp’mma mm D c B
cion
2 Irregularidades interiores
2.1 1100 Grieta Cualquier tipo de grieta excepto microgrietas y |, 0,5 | No admitido No admitido No admitido
grietas finales del cérter.
. . . Si se admite depende del tipo de
2.2 (1001 Microgrieta Gf'eta que habitualmente s6lo se detecta con el >0,5 |[Admitido material base y de la propension a
microscopio. (50 x). f h
orma grietas.
2.3 (2011 Poro Se deben cumplir las siguientes condiciones y
2012 Porosidad | valores limite para irregularidades; vea también
(distribu- DIN EN ISO 5817: 2014-06
cion Anexo B solo a titulo informativo:
uniforme) | al) Medida méxima de la irregularidad superficia
(irregularidades sistematicas incluidas) >0,5 |PasadaUnica: < |Pasada Unica:< |Pasada Unica: <1
referida a la superficie proyectada 25% 15% %
NOTA La porosidad de la superficie
proyectada depende del nimero de pasadas Pasada multiple: | Pasada mdltiple: | Pasada miltiple:
(volumen de la soldadura) <5% <3% <2%
a2) Medida maxima de la irregularidad en la o 0 .
seccion transversal (irregularidades 205 |<25% <15% <1%
sistematicas incluidas) relativa a la
superficie rugosa (se aplica sélo en la
produccion, en inspecciones de
desempefio del soldador o de
procedimiento de soldadura)
. - Lo d<04s, d<03s, d<0.2s,
b) Medida méxima de un poro individual en >0,5 pero max. 5mm | pero max. 4mm | pero max. 3 mm
- soldaduras a tope d<04a d<03a d<02a
- soldaduras en angulo pero max. 5mm | pero max. 4 mm |pero max. 3 mm
2.4 (2013 Porosidad Caso 1 (D >da)
agrupada D
o Al As
:
g5dA1 ¢dA2
lp
Caso 2 (D < da)
D
o A1 ~ AN AZ
$ '
$da
Ip
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N°

N° de
referencia
segln
ISO 6520-1

Irregularida
d

Denominaci
6én

Observaciones

Valores limite para las irregularidades en los grupos

de evaluacion

C

2.4

2013

Porosidad
agrupada

Se deben cumplir las siguientes condiciones y
valores limite para irregularidades; vea
también DIN EN ISO 5817: 2014-06

Anexo A s6lo a titulo informativo:

a) Medida maxima de la suma
de la superficie proyectada
de la irregularidad
(irregularidades sistematicas incluidas)

b) Medida maxima de un poro individual en

- soldaduras a tope

- soldaduras en angulo

<16 %

d<04s,

pero max. 4 mm
d<0,4 a, pero
max. 4 mm

<8%

d<0,3s,

pero max. 3 mm
d <0,3 a, pero
max. 3 mm

<4%

d<0.2s,

pero max. 2 mm
d <0,2 a, pero
max. 2 mm

25

2014

Porosidad
alineada

Caso 1 (D >d,)
D

0 o

Wp
(o]

O o
od>

#d,

Ip

Caso 2 (D <dy)

o Op © o o

Wy

L—l—.—

La suma de las diferentes superficies de poro
2 2
di"rn d%m
1 y22 &
4 4
superficie evaluada I, x w, (caso 1).

+. relativa a la

Si D es menor que el menor diametro de un
poro contiguo, la envolvente de ambos poros
se considera como la suma de la irregularidad
(caso 2).

Se deben cumplir las siguientes condiciones y

valores limite para irregularidades; vea

también DIN EN ISO 5817: 2014-06

Anexo A sdlo a titulo informativo:

al) Medida méaxima de la irregularidad
superficial (irregularidades sistematicas
incluidas) referida a la superficie
proyectada

NOTA La porosidad de la superficie
proyectada depende del nimero de pasadas
(volumen de la soldadura)

a2) Medida maxima de la irregularidad en la
seccién transversal (irregularidades
sistematicas incluidas) relativa a la
superficie rugosa (se aplica s6lo en la
produccion, en inspecciones de
desempefio del soldador o de
procedimiento de soldadura)

b)  Medida méaxima de un poro individual en
- soldaduras a tope

- soldaduras en angulo

Pasada Unica:
<8%

Pasada mudltiple:

<16 %

Pasada Unica:
<4%

Pasada muiltiple:

<8%

Pasada Unica:
<2%

Pasada mudltiple:
<4%

<8%

<4%

<2%

d<04s,
pero max. 4 mm
d<04a,
pero max. 4 mm

d<0,3s,
pero max.
d<0,3a,
pero max.

3 mm

3 mm

d<0.2s,
pero max.
d<0,2a,
pero max.

2 mm

2 mm
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Tabla A.1 — (continta) Valores limite de las

irregularidades

N° de' Irregularidad t Valores limite para las |rregula‘1r,|dades en los grupos
referencia de evaluacion
N° segln Observaciones
IS0 6520-1 | benominacien mm D C B
26 2015 Porosidad h<04s, h<0,3s, h<0,2s,
2016 alargada - soldaduras a tope 505 pero max. 4mm | pero max. 3 mm |pero max. 2 mm
Porosidad - I<s, | <'s, pero max. I<s,
tubular pero max. 75 mm {50 mm pero max. 25 mm
h<0,4a, h<0,34, h<0,2a,
- soldaduras en anqulo > 05 pero max. 4 mm | pero max. 3 mm | pero max. 2 mm
9 - I<a, I<a, I<a,
pero max. 75 mm | pero max. 50 mm | pero max. 25 mm
2.7 202 Rechupe >0,5 Irregularidad corta | No admitido No admitido
se admite pero no
hasta la superficie
- Soldaduras a
tope:
- h<0/4s,
pero max. 4 mm
- Soldaduras en
angulo:
h<0,4a,
pero max. 4 mm
2.8 |2024 Rechupe  de 05hasta3 |hol<0.2t No admitido No admitido
- .C
crater
| >3 hol<0,2t,
— ALY pero max. 2 mm
‘ |
Se mide la medida mayor, ho |
2.9 |300 Inclusion sélida h<04s, h<03s, h<02s,
301 Inclusién de - soldaduras a tope >05 pero max. 4 mm | pero max. 3 mm | pero max. 2 mm
302 escoria I<s, I<s, I<s,
303 Inclusién de pero max. 75 mm_| pero max. 50 mm_| pero max. 25 mm
fundente h<0,4a, h <0,3 a, pero h<0,2a,
Inclusion de - soldaduras en angulo >05 pero max. 4mm | méx. 3mm pero max. 2 mm
oxido - I<a, I<a, I<a,
pero max. 75 mm | pero max. 50 mm | pero max. 25 mm
Inclusion h<04s h<0,3s h<0,2s
2.10 |304 IS X 4, 38, 28,
metalica soldaduras a tope > 0,5 pero max. 4 mm | pero madx. 3mm | pero max. 2 mm
excepto cobre
- soldaduras en angulo >0,5 h<04 ’a, h<03 ’a, h<0.2 ,a’
pero max. 4 mm | pero max. 3 mm pero max. 2 mm
2.11 |3042 Lrg)ck:lrJesmn de - >0,5 No admitido No admitido No admitido
2.12 |401 Fusion >0,5 Se admite No admitido No admitido
incompleta irregularidad
(falta de fusion) corta.
4011
Fusion - Soldaduras a
4012 incompleta en tope:
los bordes h<0,4s,
4013 pero max. 4 mm
Fusion o
incompleta - Soldaduras en
entre pasadas . h angulo:
. h<0,4a,
Fusion pero max. 4 mm
incompleta en [ @ J
n
/N
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N° de Irregularid ¢ Valores limite para las irregularidades en los grupos de
referencia ad evaluacion
N° segln Observaciones
ISO 6520-1 Dengmmac mm D c B
ién
2.13 |402 Penetracion >0,5 |Irregularidad No admitido No admitido
insuficiente corta:
h<0,2a,
pero max. 2 mm
AN
Unioén en T (soldadura en angulo)
\
A
T
h
S
Irregularidad
Unién en T (penetracién incompleta) Irregularidad corta:
>0,5 |corta: - Soldadura a tope: No admitido
- Unién a tope h<0,ls,
m‘*_ v y = + h<02s, pero max. 1,5 mm
* # Ao = pero max. 2 mm - Soldadura en
=| — o * - Unién a tope: angulo:
h<0,2a, h<0,1a,
Unidn a tope (penetracion incompleta) pero max. 2 mm pero max. 1,5 mm
. >0,5 |Irregularidad No admitido No admitido
THE r— corta:
SN "™ h<0,2t,
L pero max. 2 mm
Union a tope (penetracion completa)
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Tabla A.1 — (continGia) Valores limite de las irregularidades

N° de Irreqularidad ¢ Valores limite paralas irregularidades en los grupos de
referencia 9 evaluacion
N° segln Observaciones
ISO 6520-1 Denqml- mm D C B
nacion
3 Irregularidades en la geometria de la soldadura
3.1 |507 Desalinea- | Los valores limite para las 0,5 hasta || _ 02mm+025t |[h<02mm+015t |[h<02mm+01t
cion de desviaciones se refieren a una 3
bordes alineacion perfecta. Salvo ir_]dica(‘:ilén >3 h<025t, h<0,15t, h<0,1t,
gg?fteri[:l’sislislé?:g(;:(?ni éatlrlir(]:?)asuon pero max. 5 mm pero max. 4 mm pero max. 3 mm
concuerdan. t se refiere al espesor
mas pequefio.
=
=
Imagen A: Chapas con soldaduras
longitudinales
- >05 h<0/5t, h<0,5t, h<0,5t,
' pero max. 4 mm pero max. 3 mm pero max. 2 mm
2 Ty
| VAR -
£
Imagen B: Soldaduras
circunferenciales
3.2 |617 Intersticio de | Intersticio entre las piezas unidas. En 0,5 hasta h<05mm+0,1a [(h<03mm+0,1a |h<02mm+0,1a
la raiz casos excepcionales, intersticios que
el o | Sobepasan &l mite admiidose  |>3 |n<imm+03a, |h<05mm+02a, [h<05mm+01a,
de angulo mayor espesor de la soldadura en pero max. 4 mm pero max. 3 mm pero max. 2 mm

angulo.

Z/
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Tabla A.1 — (continta) Valores limite de las irregularidades

calculard como porcentaje relativo a la
superficie evaluada I, x wp (caso 1).

Si D es menor que la longitud mas
pequefa de una irregularidad contigua,
la unién completa de

los dos irregularidades se considera
como la suma de las irregularidades
(caso 2).

NOTA
Para mas informacién, véase también
DIN EN ISO 5817:2014-06, Anexo A

N° de L . )
referencia| Irregularidad t Valores limite para las |rregu|a‘1r,|dades en los grupos de
. . evaluacion
N° segun Observaciones
1SO 8520-1) henominacién mm D C B
4 Irregularidades multiples
. . - N 0.5
41|SinN Iregularidades o < “y . hasta |No admitido No admitido No admitido
multiples en < TN i\ 3
Iqui X2 3 1S
gggcci]g;\er S >3 |Alturaméximade |Alturamaximade [Altura maxima de
transversal @ Izashirrf%u!latridades Izashirrf%u;atridades I;shirrf%uéatridades
<0410 <0, o] <0, 0
hi+hy+hs+hsths=2h <025a <02a <015a
h;
——iint
%
= o
i =
) 3
he 3
h1+h2+h3+h4+h5zzh
4.2 | Sin N° . Caso 1 (D >15)
Superficie
proyectada o I |5
de seccion
transversal en 0
direccién 2
o £ [
longitudinal o
= < D
lp
h1X|1+h2X|2+h3X|3=th|
Caso 2 (D <13)
|1 |2
l3,
;‘1 P —
< £ D
Ip
h1X|1+h2X|2+ [h:+h3]‘+h3xl3=
Z .
La suma de las superficies > h x | se >05 |XhxI<16% >hxI<8% 2hxl<4%

¥ Vea Anexo A (normativo)
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Anexo B
(informativo)

Representacion en imagen de uniones soldadas

B.1 Indicacion de simbolos de soldadura en planos

Los siguientes simbolos de cordones de soldadura se muestran de acuerdo con la norma DIN EN ISO 2553:2019-

12.

B.1.1 Simbolos basicos de diferentes tipos de soldadura

Los diferentes tipos de soldadura se identifican con un simbolo en cada caso que suele parecerse al cordén por
ejecutar. Los simbolos definen la forma, preparacion y ejecucion de la soldadura, vea Tabla B.1. No obstante, el
simbolo no determina el procedimiento a emplear. En caso oportuno se emplearan combinaciones de simbolos

basicos.

Ejemplos tipicos se desprenden de la Tabla B.2.

Tabla B.1 — Simbolos basicos (extracto de la DIN EN ISO 2553:2019-12)

No

Identificacion

Representacion de la
soldadura
(Las lineas en trazos
indican la preparacién de
la costura antes de soldar)

Simbolo @

Soldadura a tope con
bordes planos »

\—!_

\
\‘—f

N—_]

i

Soldadura a tope en V
simple

Soldadura a tope en V
simple con talon de raiz
amplio P

Soldadura a tope en bisel
simple

Soldadura a tope en bisel
simple con talon de raiz
amplio P

Soldadura a tope en U
simple

Soldadura a tope en
media U; en J P

]
2
1
(i// T
<
i
1

10

Soldadura en angulo

17

Soldadura a tope en V
simple con flancos
empinados P

18

Soldadura a tope en bisel
simple con flancos
empinados

=)

M|
1At

21

Soldadura de recargue

E

\/
Y
/
/
\I/
V
AN
\/
/
v

a)
b)

La linea gris no es parte del simbolo. Indica la posicién de la linea de referencia.
Las soldaduras a tope son de penetracion completa a menos que se especifique lo

contrario por las medidas en el simbolo de soldadura o por referencia a otra informacion,

p. €j. las instrucciones de soldadura (WPS).



https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
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Tabla B.2 — Combinacién de simbolos bésicos (extracto de la DIN EN ISO 2553:2019-12)

N° Identificacion Representamona)de la Simbolo
soldadura

1 Soldadura a tope en V \¥/

doble N
2 Soldadura a tope i(/

en bisel doble i
3 Soldadura a tope en U % X %

doble )

Soldadura a tope en hisel
4 doble con

talén de raiz amplio con

soldadura en angulo
3 Las soldaduras a tope pueden ser de penetracion parcial o completa, lo que debe indicarse mediante las medidas

en el simbolo de soldadura o por referencia a otra informacion, p. €j. las instrucciones de soldadura (WPS).

b) La linea gris no es parte del simbolo. Indica la posicién de la linea de referencia.

B.1.2 Simbolos suplementarios

Simbolos basicos se pueden completar por un simbolo que especifica la forma de la superficie o la ejecucion de
la soldadura. La falta de un simbolo suplementario indica que la forma superficial se debe encontrar dentro de la
calidad de soldadura indicada. No se admite una combinacion de mas de dos simbolos suplementarios. Para
simbolos suplementarios, complementarios y ejemplos de aplicacién consulte la Tabla B.3.

Tabla B.3 — Simbolos suplementarios (extracto de la DIN EN 1SO 2553:2019-12)

Representacion de la

N° Denominacién Simbolo @ Ejemplo de aplicacion @
soldadura
Enrasado (acabado ' '
_— W/
1 en plano) » \/ ? \’/ $
_—
2 | comvexo® — /
3 | Concavo® ~— \:
Acuerdos de L( -
4 S o Sin ejemplo
transicion suave
a) Cordodn de raiz en
inverso 9 , ‘
(realizado después de la N/
soldadura a tope en V
5 | simple) N v | .‘
b) Corddn de respaldo 9 % \\ﬁ% %
(realizado antes de la
soldadura a tope en V ‘ '
simple)
Anillo de respaldo (no
a especificado) L1
N .
Anillo de respaldo N g
7b restante © [M] ii % \ M %
Anillo d Id MR T
nillo de respaldo
7c | desmontable/no
remanente ©
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Tabla B.3 (contintia) — Simbolos suplementarios (extracto de la DIN EN ISO 2553:2019-12)

N° Denominacion Simbolo @ Ejemplo de aplicaciéon Representacion de la
soldadura
10 | Soldadora perimetral O e Il @ Hﬂ
12 | Soldadura de montaje P P /\ Sin ejemplo
- ;cl)llgraéjura de montaje en Soldadura ” Soldadura /\ Sin ejemplo
en taller en taller

@ La linea gris no forma parte del simbolo; se dibuja para indicar la posicion del simbolo en relacion con la linea de
referencia y la linea de flecha o sélo con la linea de flecha.

b) Las soldaduras que requieren caras enrasadas o convexas sin acabado después de la soldadura se especifican
utilizando el simbolo suplementario de costuras enrasadas o convexas.

Las soldaduras que requieren un acabado enrasado o convexo mediante tratamiento posterior a la soldadura, o que
requieren una superficie plana pero no enrasada, requieren informacion adicional, p. €j., la adiciéon de una nota en la
horquilla del simbolo de soldadura.

Para definir acabado superficial pueden utilizarse otros simbolos de acuerdo con la horma ISO 1302.

9 Las transiciones de las costuras deben estar libres de entalladuras debidas a la soldadura o al acabado superficial.
Los detalles sobre la ejecucion pueden especificarse en las instrucciones de trabajo o en la es (WPS).

9 La secuencia del cordon de soldadura puede indicarse en el plano, p. ej. utilizando varias lineas de referencia,
mediante una nota en la horquilla del simbolo de soldadura o haciendo referencia a una especificacion de
procedimiento de soldadura.

€)M = el material sigue formando parte de la unién soldada acabada;

MR = el material debe retirarse después de la soldadura.
Se puede introducir mas informacion sobre el material en la horquilla o en cualquier otro sitio.

) Estipulacién de SMS group ademas de la DIN EN ISO 2553, una soldadura de montaje en taller es una soldadura

realizada durante el montaje en el taller

B.2 Tipos de representacion en planos
La representacion de los cordones de soldadura se realiza de acuerdo con la norma DIN EN ISO 2553:2019-12. La
representacion simbdlica es preferible a la representacién seccional.

B.2.2 Soldaduras con posterior mecanizado con arranque a
de virutas 1

Caso de realizar un mecanizado posterior con arranque de viruta se
anotara la profundidad de la soldadura en el lado opuesto de la
superficie por rectificar, vea Imagen B.3. Asi se garantiza la profundidad
deseada de la soldadura para después del mecanizado.

Si las soldaduras estdn marcadas con los simbolos de la norma

DIN EN ISO 2553, se garantizara la correspondiente indicacion de la
profundidad de soldadura tras el mecanizado.

B.2.3  Soldaduras de recargue

Para soldaduras de recargue consulte la norma SN 402. Imagen B.3 — Indicacion en el plano
B.2.4 Soldaduras en angulo
Soldaduras en angulo irdn marcados en las uniones soldadas de las piezas por soldar con un triangulo negro L oun

simbolo (vea apartado B.1.1 y B.1.2) en la seccion o la vista de la pieza soldada. Todas las soldaduras en angulo seran
soldaduras continuas sin interrupcién alguna.

B.2.5 Soldaduras a tope, soldaduras de penetracion parcial y completa

La representacion de soldaduras a tope y de penetracion parcial o completa en los planos se realizara en seccion o vista
usando los simbolo (vea apartado B.1.1y B.1.2) e indicando la profundidad s de la soldadura.

B.2.6 Soldaduras en tuberias

La presion de servicio de la tuberia se indica en los planos. S6lo en casos excepcionales se indican simbolos (vea lo
apartado B.1.1 y B.1.2) o informacién conforme a la Tabla 5.
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B.3 Indicacion de simbolos de referencia en planos

B.3.1 Simbolo de referencia

La Imagen B.4 muestra la configuracion del signo de referencia (sistema A segun DIN EN ISO 2553:2019-12) y las
indicaciones que lo acompafian.

Configuracion del signo de referencia: Indicaciones en el signo de referencia:

1 = Union soldada = Medidas principales del espesor de la soldadura 2 @ @ @

2 = Lineade flecha Simbolo 1 B N @
3a = Linea de referencia

(linea continua) = Medidas lineales de la soldadura
3b = Linea de referencia

(linea en trazos)

® @M

= Datos del procedimiento de soldadura, V/ \N

Grupo de evaluacion, posicion de soldadura
4 = Horquilla para datos adicionales Consumible de soldeo Imagen B.4 — Signo de referencia
(dibujar s6lo disponiendo de datos)

B.3.2 Posicion del simbolo con respecto alalinea de referencia

El simbolo se coloca o encima o debajo de la linea de referencia:

- Si el simbolo se posiciona en el lado de la linea de referencia continua, la soldadura se debe encontrar en el lado de la
flecha de la union soldada, vea Imagen B.5. Si el simbolo se posiciona en el lado de la linea de referencia en trazos, la
soldadura se debe encontrar en el lado opuesto de la union soldada, vea Imagen B.6.

- En soldaduras simétricas se suprime la linea en trazos, vea Imagen B.7.

e

Imagen B.5 — Soldadura en el lado de la flecha Imagen B.6 — Soldadura en el otro lado Imagen B.7 — Soldadura simétrica

B.3.3  Posicion y relacién entre linea de flecha y unién soldada

El lado de la unién soldada sobre el que apunta la linea de la flecha se denomina lado de la flecha. El lado opuesto a la union
soldada es el otro lado. La linea de la flecha apuntara preferentemente a la superficie superior de la pieza. Los ejemplos en
la Imagen B.8 y la Imagen B.9 explican los términos.

En soldaduras a tope no simétricas, la linea de la flecha apuntara siempre al flanco de junta no vertical, es decir, a la pieza
que tendré la junta preparada. Ejemplo vea la Imagen B.12b.

Lado opuesto Lado de flecha Lado opuesto Lado de fle.
para union A para union A para union A para unién B
_ E ] ECD Linea de flecha
Lado opuesto Lado de flecha Lado de flecha Lado opuesto Linea de flecha 9 Qe \
515,

Lif\\eadeﬂeCha Linea(;eﬂecha i A _“/\ﬁ K %//k .
N b
F N mon 5V —
|

= : 5 i \ Linea de flecha ¢
Linea de flecha
Lado de flecha Lado opuesto Lado de flecha Lado opuesto
para union B para unién B para union A para uniéon B

Imagen B.8 — Unién en T con una soldadura en angulo Imagen B.9 — Unién en doble T con dos soldaduras en angulo
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B.3.4 Ejemplos de aplicacién
Las Imagenes B.10 y B.11 representan soldaduras en angulo, las Imagenes B.12a y B.12b soldaduras a tope. Mas ejemplos

de aplicacion se encontrara en la norma DIN EN ISO 2553:2019-12.
5 6x150 /' (300) ﬂ
5 5x150 / (300}

__ oo 205 _, 150 (300) |
(4 lfl!lffJ ( J “““E

¥ TIITT TITTTY T
) )

Imagen B.10 — Soldadura en angulo discontinua Im. B.11 — Soldadura en angulo discontinua al tresbolillo

Representacion en imagen Representacion simbolica

DI £

Imagen B.12a - Ejemplo 1, Soldadura a tope

==

Imagen B.12b — Ejemplo 2, Soldadura a tope

Anexo C
(informativo)
Procedimiento de soldeo

Los procesos de soldadura y sus procesos individuales asignados segun DIN EN ISO 4063:2011-03:

- 11 Soldadura por arco en cortocircuito metélico no protegido con gas;
- 111 Soldadura manual por arco L E;

- 12 Soldadura por arco sumergido;

- 13 Soldadura por arco metélico con gas;
- 135 Soldadura autbgena de metales bajo un gas activo con electrodo de hilo solido2 MAG;
- 136 Soldadura autbgena de metales bajo un gas activo con electrodo de alambre relleno de polvo;

- 14 Soldadura por arco protegido con gas y electrodo de tungsteno;
- 141 Soldadura por arco protegido con gas inerte y electrodo de tungsteno con hilo de relleno; soldadura TIG;

- 15 Soldadura de plasma;
- 31 Soldadura a gas con llama de oxigeno y gas combustible (sélo para aceros);
- 72 Soldadura por electroescoria;
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Ejecucion de estructuras de acero y estructuras de aluminio - Parte 1: Procedimiento de
prueba de conformidad de los elementos portantes

Requisitos de calidad para el soldeo por fusiéon de materiales metalicos — Parte 1: Criterios
para seleccionar el nivel adecuado de requisitos de calidad

Requisitos de calidad para el soldeo por fusiéon de materiales metalicos — Parte 2: Amplios
requisitos de calidad

Requisitos de calidad para el soldeo por fusion de materiales metalicos — Parte 4:
Requisitos elementales de calidad

Reglamento por el que se establecen condiciones armonizadas para la comercializacién de
productos de construccién y se deroga la Directiva 89/106/CEE del Consejo

Directiva 2014/68/UE del Parlamento Europeo y del Consejo, de 15 de mayo de 2014,
relativa a la armonizacion de las legislaciones de los Estados miembros sobre la facilitacion
de equipos a presion

Ley sobre el régimen de las aguas

En comparacion con SN 200-4:2016-05 se han introducido las siguientes modificaciones:

Cambios editoriales

Apartado 3

Apartado 5.2

Apartado 7.1

Apartado 9.1

Apartado 9.2

Apartado 9.4
Apartado 9.5

Ediciones anteriores

Introduccién recién afiadida
Actualizacion de las referencias normativas;

Completamente revisado. Requisitos que debe cumplir el taller de soldadura de
conformidad con la norma

DIN EN ISO 3834-3.

Se ha afiadido que los radios de las chapas de refuerzo inferiores a los especificados en la
tabla 3 deben ajustarse.

Certificado de recepcion 3.1 eliminado, sustituido por diagrama y protocolo de tratamiento
térmico

Se ha afiadido que los requisitos deben cumplirse segin DIN EN ISO 17635 antes de
realizar el ensayo;

Texto del apartado 9.4 «...Si no hay reclamaciones, el alcance requerido del ensayo puede
reducirse previa consulta y autorizacion por escrito con el Dpto. de control de calidad de
SMS group. En caso de reclamaciones, el encargado de la recepcion por SMS group podra
aumentar el alcance de ensayo al 100 %....» agregado;

En la Tabla 10 el alcance de ensayo del ensayo ultrasénico para el grupo de evaluacion D
eliminado;

Completado relativo a los elementos de suspension, la Tabla 12 se ha creado de nuevo;
ISO 10474:2013, DIN EN ISO 17636 y DIN EN ISO 19879 agregadas;

SN 200:1971-09, 1975-11,1978-01, 1981-01,1985-01, 1992-03, 1996-03, 1999-09, 2003-09, 2007-02, 2010-09

SN 200-4:2016-05

No guarantee can be given in respect
of this translation.
In all cases the latest German version of this standard
shall be taken as autoritative.
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