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Realizar al menos tres ejercicios de los siguientes:

1.- Un cordon de soldadura en angulo con chapas de 10 mm debe tener los dos lados de 10 mm de longitud. Si se
mide la garganta con una galga y nos da 6 mm, indicar la imperfeccion y el nivel de la calidad de la misma, explicando

con claridad los célculos realizados.

Referencia Designacion de la It Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
N* . N A Observaciones
I50) 6520-1 imperfeccion mm D C B
118 (516 Porosidad en laraiz | Formacion esponjosa en la raiz de una =05 Permitida localmente Mo admisible Mo admisible
soldadura debido a la ebullicion del metal
fundido en el momento de la solidificacion
(por ejemplo, falta de gas de respaldo)
1.19 517 Empalme defectuoso - 20,5 Admisible No admisible No admisible
El limite depende del
tipe de imperfeccion
detido al empalme
1.20 (5213 Espesor de garganta | No es aplicable a procesas con prucba de 0,523 |Imperfecciones cortas: | Imperfecciones cortas: No admisible
insuficiente mayor penetracion h<0,2mm+0,1a h =02 mm
=3 Imperfecciones cortas: | Imperfecciones cortas: No admisible
W h<0,3mm=+0,1a h=03 mm+0,1 a
k - mEx. 2 mm max. 1 mm
o o
1.21 5214 Espesor de garganta | El espesor real de garganta de la soldadura |2 0,5 Admisible h<1mm+02a, h<1mm+015a
excesivo en angulo es demasiado grande mdx. 4 mm mix. 3 mm
N )N
=P
%

2.- Un corddn de soldadura a tope con chapas de 10 mm debe tener un bisel de 60°, una separacion de 2 mm y un
tal6on de 2 mm. Si se mide el exceso de penetracién con una galga y nos da 2 mm, indicar el nivel de la calidad de la
imperfeccién, explicando con claridad los célculos realizados.

Exceso de
penetracion

05a3 h=lmm+06b
f
b =1 =3 h<1lmm+ 1,04
-l = max. 5 mm

h<lmm+035h

h<1mm+06 b,
max. 4 mm

h<lmm+0,15k

h<1lmm+02h
max. 3 mm
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3.- Un poro de 1,5 mm de didmetro en un cordéon de 10 cm de largo en 4ngulo con una a=5

Referencia Designacin de la ! Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
N . 5 : Observaciones
IS0 6520-1 imperfeccion mm D | c B
1 Imperfecciones superficiales
1.1 {100 Girieta - =05 No admisible No admisible No admisible
1.2 | 104 Gireta de criter - =05 Mo admisible No admisible No admisible
1.3 2007 Picadura Medida maxima de un poro aislado en 05a3 No admisible No admisible
- soldaduras a tope 1<03
- soldaduras en dngulo gty s
= d=03a
Medida maxima de un poro aislado en >3 No admisible
- soldaduras a tope 1<03 i 3 <02 i 2
- soldaduras en dngulo A8 ML Jmm 4= 28, T S mmn
= d =1,3 2, max. 3 mm d =02 a, max. 2 mm
1.4 | 2025 Rechupe de criter = 05a3 (k=021 No admisible No admisible
abierto - ] .
>3 h 0,2 1, mix. 2 mm h=0,1 ¢ max. 1| mm No admisible
1.5 [401 Falta de fusion - =05 Mo admisible Mo admisible No admisible
(fusion incompleta)
Microfalta de fusién | Detectable inicamente mediante examen =05 Admisible Admisible No admisible
micrografico
1.6 | 4021 Falta de penetracidn Unicamente para soldaduras a tope =05 Imperfecciones cortas: | No admisible No admisible
en la raiz por un solo lado k=02 r, max. 2 mm
% AN :f
72 NNNNNF=

4.- Un rechupe de crater (h=3; t=10)
5.- Una garganta de 8 cuando deberia ser de 6 (t=8)
6.- Una mordedura discontinua de 10 mm de longitud de h=1 en chapa de 10

N Referencia Designacidn de la ) ! Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
N " " A Observaciones
IS0 6520-1 imperfeccion JiTH D C B
1.7 |5011 Mordedura continua | Se requiere una fransicion gradual 05a3 |Imperfecciones cortas: [ Imperfecciones cortas: No admisible
h=02r h=011¢
Mo estd contemplada como imperfeccion ) i _
5012 Mordedura sistemitica >3 h=02r mix. 1 mm h =011, max. 0,5 mm h=0051,
discontinua max. (1,3 mm
&=
SR 77, USN
=
o b 4
1.8 |5013 Contraccion en la Se requiere una transicidn gradual 05a3 |Imperfecciones cortas: | Imperfecciones cortas: No admisible
raiz h=02mm+0,112 h=0,11¢
>3 Imperfecciones cortas: | Imperfecciones cortas: Imperfecciones
m P k=02 mix. 2 mm h=0,1¢ mix. 1 mm cortas:
h=0051,
= max. (L5 mm
1.9 502 Exceso de Se requiere una fransicién gradual =05 h<1mm+025b, h<1mm+ 0,154, h=1mm+0,15,
sobreespesor médx. 10 mm max. 7 mm médx. 5 mm
{soldadura a tope) b
=t
AN

7.- Un exceso de convexidad de 2 mm en un cordén en angulo de z=15




* GOBIERNO
de
CANTABRIA

Consejeria de Educacion del
Gobierno de Cantabria

DPTO. FABRICACION MECANICA IES REMEDIOS

Grado Medio de Soldadura y Caldereria

Curso 2022-2023

Plan de pendientes

Tarean°6y7

Guarnizo

" Referencia Designaciin de la ] r Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
N . . . Observaciones
150 6520-1 imperfeccion mm D C B

110 | 503 Exceso de =05 b= 1 mm+025h, A< 1lmm+0,15b, h=1 mm+01h
convexidad g max. 5 mm max. 4 mm mdx. 3 mm
{soldadura en
dngulo)

»

8.- Un exceso de asimetria de 3 mm en un cordén en angulo de garganta teérica igual a 7 (t=10)

£~

VAN | -
t

h

S

“ £

h=02 1 mix. 2 mm

Imperfecciones cortas:

h=01r1

h=0,1r mix. 1 mm

Imperfecciones cortas:

" Referencia Designacidn de la . It Limites de las imperfecciones para los niveles de calidad
N \ " A Observaciones
150 6520-1 imperfeccion mm D C B

115 510 Perforacion - =05 No admisible No admisible No admisible
116 | 512 Exceso de asimetria [ Cuando no se ha estipulado previamente una | = 0,5 h=2mm+02a h=2mm+0,15a h<l5mm+0,15a

de la soldadura en soldadura en dngulo asimétrica

angulo (desigualdad

excesiva de la

longitud del pie). S h

|
% 9"

1.17 (515 Rechupe de raiz Se requiere una ransicion gradual 0D5ai h=02mm+01¢ Imperfecciones cortas: No admisible

Imperfecciones
cortas:
h=0051,
midx. 0,5 mm

9.- Falta de penetracion en la raiz de 3 mm en soldadura a tope (t=10)

10.- Falta de fusi6n de 0,1 mm en corddn a tope chapa de 3




