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NIVELES

[ ] Nivel1 [ X | Nivel 2 [ ] Nivel 3

TIPOS DE EXAMEN

Parte A: Examen de conocimientos tedricos.
Parte B: Examen de conocimientos practicos.
Parte C: Examen de inspeccion visual

Parte D: Examen de conocimientos practicos (con documentacion) (Sclo para niveles 2 y 3)

HREREEN

Alumno:

Lugar:

Fecha:

El Tribunal Examinador estard compuesto POr: D. ....ccceeeceerresnesrssrssessmssanssnesnnes
Supervision por el Comité de Certificacion de CESOL

Usted tiene el derecho a recusar !a composicion de dicho Tribunal. ¢Recusa la composicion del
Tribunal?

(Marcar con una X la opcién deseada)
sl
o

Entiendo y acepto las condiciones de acceso
Firma:

QUEDA TERMINANTEMENTE PROHIBIDO REPRODUCIR TOTAL O PARCIALMENTE EL CONTENIDO DE
ESTE EXAMEN.
LE RECORDAMOS QUE SU REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL POR CUALQUIER MEDIO ESTA
PENALIZADA POR LEY




EXAMEN INSPECTOR DE CONSTRUCCIONES SOLDADAS — NIVEL 2
Parte C — Inspeccidn Visual

Enunciado.

Para el cupdn de ensayo que se le entrega: Realice una inspeccion visual del mismo, y
cumplimente el informe de ensayo propuesto indicando todas las imperfecciones detectadas,
dimensiones y aceptacién o rechazo conforme al criterio C de la norma ISO 5817.

NOTAS:

e Laevaluacion se debe llevar a cabo de acuerdo con el criterio C del documento adjunto
(Extraido de la norma UNE-EN ISO 5817).

e Sedebe realizar un croquis de la probeta indicando la localizacién de las imperfecciones.

e Se debe cuantificar el tamafio de las imperfecciones.

e Se permite el uso de una regla calibrada o un pie de rey.

e Si su cupdn es una unidén a tope, es preciso evaluar tanto la raiz como la cara de la
soldadura.

e Noserequiere una medida exacta de la profundidad de los defectos, pero si es necesario
una estimacion.

NO OLVIDE IDENTIFICAR EL CUPON EVALUADO



NORMA DE ENSAYO:

INFORME N°:

Examen 20201203

CRITERIO DE ACEPTACION:

IDENTIFICACION DEL CUPON DE PRUEBA:;

CROQUIS DE LA UNION

INSTRUMENTC

)OS E OSE YOS

TIPO

DENTIFICACION

ZONA
INSPECCIONADA

DETECT/

MEDIDAS

VALORACION

ACEPTABLE

NO
ACEPTABLE

EVALUACION GLOBAL DE LA INSPECCION

FECHA DE EMISION DEL INFORME

INSPECTOR




. Referencia Designacién de la . ¢ Limirtes de las imperfecciones para los niveles de calidad
N 15065201 | imperfeccion Observaciones mm D c B
1 Imperfecciones superficiales
1.1 {100 Grneta - =05 Mo adnuzible No adnmsible No admisible
12 |14 Grieta de crater - =05 No adousible No admmsible No admisible
13 2017 Picadura Medida méxima de v poro aislado en 0.5 Mo admisible No admisible
— soldaduras a tope <03
- soldadras en angulo B Ej -
Medida maxima de wn poro aislado en No admisible
— soldadras a tope 4 . .
: d<07 5 méx. 3 pm d =02 5, neix. 2 mm
- soldachuas en angulo <030 mix 3mm  |d<02a mix Jmm
14 |2025 Pechupe de crater = _ a3 <02¢ No adnmsible No admisible
biert NN
aoiero w| 4 5 pE02tmix Jmm  |A<01fmix Imm |Noadmisible
1.5 401 Falta de fusicn = > No admisible No admisible No admisible
i fusion ncompleta)
Microfalta de fision | Detectable inicamente mediante examen =05 Addmisible Admisible No admisible
macrografice
16 4021 Falta de penetracicn Unicamente para soldaduras a tope =05 Imperfecciones cortas: | No admisible No admisible
en laraiz por un salo lade h=02f max 2 mm

V7 Ao [}
VAN =4




Designacion de la

Limites de la

: imperfecciones para los niveles de calidad

N . . Observaciones
imperfeccién D C B
1.7 Mordedura continia | Se requiere una transicion gradual Imperfeceiones cortas: | Imperfeeciones cortas: Mo admisible
h=02¢ h=0ls
No esta contemplada como imperfeccion '
Mordedura sistengitica h=02¢mix 1 mm h=0lrmax 05mm |[h=0051
discontinna max. (.5 mm
=
) 2
- ANyt
[
A
18 Contraccion en la Se requiere una transicion gradual Imperfecciones cortas: | Imperfecciones cortas: | Mo admisible
Taiz h=<02mm+01 ¢ h<01¢
) l Imperfecciones cortas: | Imperfecciones cortas: Imperfecciones
iy K| - =021 max 2 mm h=01r1 max 1 mm cortas:
5 h=005t,
= max. (.5 mm
19 Exceso de Se requiere una transicion gradual =03 h<1mm+0235 b h=1lmm+0.135 5, h=lmm+0.15,
sobreespesor max. 10 mm max. 7 mm max. 5 mm
(soldadura a tope) B




Limmres de las imperfecciones para los niveles de calidad

N Referencia Designacion de la Observaciones t
: IS0 6520-1 imperfeccion ' mm D C B
1.10 [ 303 Exceso de =03 h=1mm+025b, h=lmm+015b, hZlmm+01 5k,
convexidad max. 3 mm max. 4 mm max. 3 mm
(soldadura en
angulo)
1.11 | 504 Exceso de a3 h<lnm+065 h<lmm+03b h<lmm+015b
penefracion
Zlmm+1,050, h=z2lmm+065, h=Zlmm+025
max. 5 mm max. 4 mm max. 3 mm




Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad

= Referencia Designacion de la Observaciones t
: 150 6520-1 imperfeccion ! mm D C B
1.12 | 505 Acuerdo incomrecto |- scldaduras a tope =035 a =90 a =110 a = 150°
i
— scldaduras en angulo 2105 & = a =100 a = 110°
L
a4
1.13 | 306 Solapamiento 203 h=02b No adnusible No admizible
1.14 | 300 Desfondamiento Se reguiere una fransicicn gradmal 05a3 |Imperfecciones cortas: | Imperfecciones cortas: No admizible
h=025¢ h01¢
il Falta de espesor =1 =3 Imperfecciones cortas: | Imperfecciones cortas: Imperfecciones
= h=<025¢f max 2 mm h=01f max 1 mm cortas:
h=0,05¢

max. 0.5 mm




Referencia Desienacion de la i Limites de la: imperfecciones para los niveles de calidad
N® = 1 " Observaciones
Is0 6520-1 imperfeccion mm o C B

1.15 | 510 Perforacion - =03 Mo admu=ible Mo admasible No admisible
116 [312 Execeso de asimetria | Cuando no se ha estipulado previamente vma | > 0.5 h<2mm+02a h=2mm+0.15a h=15mm+015a

de la soldadura en soldadura en angulo asimétrica

angulo (desigualdad

excesiva de [a

: . h
longid del pie). $ s
gitud del pi N
PE: b
[y Lh
2
A /g‘
1.17 [515 Eechupe de raiz Se reguiere una transicion gracal 05a3 |(A=02mm+0]1+ Imperfecciones cortas: No admisible
h=01¢
} 3 Imperfecciones cortas: | Imperfecciones cortas: Imperfecciones
o h=021 max 2 mm h=01f max 1mm cortas:
h=0051,

max. .5 mm




Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad

e Referencia Designacion de la Observaciones t
: IS0 6520-1 imperfeccion * mm D C B
1.18 |516 Porosidadenlaraiz | Formacion espomjosa en la raiz de una =03 Permitida localmente No admisible No admizsible
soldadura debidoe a la ebullicion del metal
fimdido en el momento de la solidificacidn
(por ejemplo, falta de gas de respaldo)
1.19 |317 Empalme defactuoso - =03 Admisible Mo admisible No admizible
El limite depende del
tipo de imperfeccidn
debido al smpatme
120 |33 Espesor de garganta |No es aplicable a procesos con prueba de a3 |Imperfecciones cortas: | Imperfecciones cortas: No admizible
msuficients mayor penetracién <02 mm + h<02mm
3 Imperfecciones cortas: | Imperfecciones cortas: No admisible
h=03mm+90,1a h=z03mm+01a
mix. 1 mm max. | mm
121 | 5214 Espesor de garganta duoa | =05 Admusible hZlmm+02a, h=1lmm+015a,

EXCESIVD

max. 4 nom

max. 3 mm




Referencia Designacién de la . ¢ Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
N IS0 6520.1 . feccid Observaciones _
20- imperfeccién mm ) C B
1.22 1601 Cebado del arco - 205 Permitide, i las propie- (No admisible Mo admisible
dades del metal a soldar
no se ven afectadas
1.23 | 602 Proyecciones (o - 205 La aceptacicn depende | La aceptacion depende de | La aceptacidn
salpicaduras) de 1a aplicacicn (por la aplicacién (por depende dela
zjemplo, del material de |ejemplo, del matenal de | aplicacion (por
la proteccion contrala | la proteccidn contra la ejemplo, del matenal,
COITosion, etc corrosion, ete.) de la proteccicn
contra la corrosion,
etc.)
1.24 | 610 Color del revenide - 205 La aceptacicn depende  |La aceptacion depende de | La aceptacidn
(Decoloracicn) de |a aplicacion (por la aplicacién (par depende de la
zjemplo, del material de |ejemplo, del matenal de | aplicacion (por
la proteccidn contra la | la proteccidn contra la ejemplo, del matenal,
COMmos10n, etc.) COTTOSI0ML, etc.) de la proteccion
contra la comosion
etc.)
29 |300 Inclusiones solidas duras a tope =035 h=04;s mix. 4 mm h203 5 mix 3 mm h202s
301 Inclusicnes de 1=z, max 75 mm 1< max 50 mm mix. 2 mm
e5Cona I1=<5, mix 25 mm
302 Inclusiones de — - - -
fimdente oldaduras en dngulo =05 h=04 a3 max 4 mm h=03 o, max. 3 mm h=02a,
303 Inclusionss de dmide 1 Za, max 75 mm 12 @, max. 50 mm max. 2 mm

1= a max. 25 mm




Referencia Designacién de la p Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
N = . . Observaciones
IS0 6520-1 imperfeccion mim D C B
3 Imperfecciones en la geometria de la junta
31 |507 Falta de alimeacion  [Los limites se refieren a deswiaciones con
respecto a la posicicn cormecta. A menos que
s especifique de otro modo, la posicién
comecta es aquélla en la que los ejes que
pasan por la nutad del espesor coinciden
{véase el capitule 1). ¢ corresponde al menor
£5pesOr.
507 Falta de alineacion + . | 0.5a3 =02 mm+0, h=202mm+015¢ h202mm+01¢
entre chapas - |
T J//"//'('\M” ol =02 h=0151, h=0114,
ix. 5 mm max. 4 mm max. 3 mm
3072 Soldaduras =05 h=051, h=051, h=051,
cirounferenciales max. 4 mm max. 3 mm max. 2 mm
transversales en
secciones cilindricas
huecas

Soldadiras carcunferenciales




- Referencia Designacién de la Observaci i Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
I = . . Servaciones
IS0 6520-1 imperfeccion mm D C B
32 617 Abertiraen laraiz | Separacidm entre las piezas a unir. Las sepa- |0.5a3 <05mm+01a h=03mm+0]1a h202mm+0.1a
incorrecta en las raciones gque superan el limite apropiado
soldaduras en dngulo | pueden, en clertos cases, COmpensarse con =3 h=1lmm+03a, h=05mm+02a, h205mm+0,1a,
un incremento corespondiente en el espesor mes -~ rom o 3 mm max. ? mm

de garganta

L




