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Categoria de la soldadura y Eficiencia de la Junta de soldadura
. Como seleccionar correctamente?

Presenta: Luis Sanjuan
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ASME UW-3 y UW-12

CATEGORIA DE LA SOLDADURA

TI1POS DE SOLDADURA

EFICIENCIA DE LA JUNTA

DEBEMOS ENTENDER EL SIGNIFICADO DE ESTOS TERMINOS
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SIN EMBARGO, LAS PARTES DEBERAN SER SOLDADAS ENTRE Si

Discutiremos esto un poco mas tarde

Esférica

Eliptica o

ﬂ / toriesférica

A
|

LA UBICACION DE CADA SOLDADURA, SERA SU CATEGORIA
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Ubicacion: Categoria A \

Discutiremos esto un poco mas tarde.

Nota: Las dos tapas son tratadas de manera diferente.

Esférica Eliptica o

/ Toriesférica

Los motivos seran explicados mas adelante en la presentacion
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Ubicacion: Categoria A Ubicacion: Categoria B \

La soldadura longitudinal en un cilindro o cualquier soldadura en la tapa

Usted aprenderad mas adelante, que la categoria A de la soldadura es la categoria mas critica

Elipse o
Toriesférica

Esférica
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Ubicacion: Categoria C Ubicacion: Categoria B \

Soldaduras circunferenciales - Tenga cuidado! !

Estas soldaduras también, recuerde la tapa esférica , recuerde la Categorial

Esto es sumamente importante! Mas sobre este tema, mas adelante!
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Ubicacion: Categoria C \

Es similar a la Categoria B pero con diferente aplicacion
En el caso de la Brida ésta es la soldadura Categoria C

Es lo mismo en el caso de una tapa plana o una placa de tubos
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Ubicacion: Categoria C Ubicacion: Categoria D \

Parecido a la Categoria B pero con diferente aplicacion
En el caso de la Brida ésta es la soldadura Categoria C

Es lo mismo en el caso de una tapa plana o una placa de tubos

No confundir la Categoria C con la Categoria B
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Ubicacion: Categoria D
Aqgui esta la ilustracion de ASME Seccion VI, Division 1
Esto es aplicable a boquillas instaladas en cualquier camara de presion

Eso cubre todas las Categorias de ASME Seccion VI, Division 1
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INTERGRAPH' E| significado de la Categoria A y Categoria B en PV Elite esta aqui. \
Aqui esta la ilustracion de ASME Seccion VI, Division 1 \

FIG. UW-3 ILLUSTRATION OF WELDED JOINT LOCATIONS TYPICAL OF CATEGORIES A, B, C, AND D

SEE UW-3(b)

Esto es, cada categoria ilustrada

Como minimo, recordar las Categorias Ay B
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INTERGRAPH  El significado de la Categoria A y Categoria B en PV Elite esta aqui. \
Debemos tener en cuenta un aspecto importante de la Tapa Hemisfeérica \

VEITIL LAdrmieLer VI pner L.L
Matenal Mame 5A-516 70
Lengitudinal S5eam Efficiency 1

1
100.073

Nos ocuparemos de la eficiencia de la Junta mas adelante

Circumferential S5eam Efficiency

Internal Pressure, psig
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INTERGRAPH  Debemos tener en cuenta un aspecto importante de la Tapa Hemisférica \
No llegamos a considerar Tipos de soldadura (recuerden que la Categoria es la UBICACION) \

Una brida recta o faldon estan prohibidos, la tapa se redujo como ésta

Aqui esta la preparacion correcta de la tapa segun ASME

FIG. UW-13.1 HEADS ATTACHED TO SHELLS (CONT'D)
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La tapa termina en la linea roja , los motivos seran explicados en la presentacion
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INTERGRAPH  Aqui esta el Tipo de Junta 1 Y
No llegamos a considerar Tipos de soldadura (recuerden que la Categoria es la UBICACION) \

TIPO se refiere a la forma en que esta hecha la union, el método de hacer la union
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INTERGRAPH  Aqui esta el Tipo de Junta 1
Aqui esta el Tipo de Junta 2

7 O\

Soldado de ambos lados

Soldado de un lado con una
tira de respaldo extraible
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INTERGRAPH' Aqui esta el Tipo de Junta 3
Aqui esta el Tipo de Junta 2

La Tira de respaldo permanence en
su lugar (inaccesible)
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INTERGRAPH  Aqui esta el Tipo de Junta 3
Aqui esta el Tipo de Junta 4

Soldado de un sdélo lado
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INTERGRAPH  Aqui esté el Tipo de Junta 5
Aqui esta el Tipo de Junta 4

Doble soldadura de filete
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INTERGRAPH  Aqui esta el Tipo de Junta 5
Aqui esta el Tipo de Junta 6

Filete Individual con soldaduras de enchufe

W A

= 2
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Aqui esta el Tipo de Junta 6 Resumen de Categoriay Tipo

h

Una sola soldadura de filete
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Resumen de Categoria y Tipo \

Tipo = geometria
Definicidon de la eficiencia de la Junta E

Categoria = Ubicacion
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INTERGRAPH \
Definicion de la eficiencia de la Junta E \

Una cadena es tan fuerte como su eslabdn mas débil!

Ruptura
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INTERGRAPH'
Definicion de la eficiencia de la Junta E

Notese la similitud

La soldadura también puede ser el eslabdn mas débil

;. Cuanta fe tenemos en un eslabén débil o la soldadura? Esta es una
cuestion de confianza
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Definicion de la eficiencia de la Junta E \

Pregunta: ¢ Qué tan seguros estamos de la calidad de la
soldadura?

Si la soldadura es mas deébil que el metal padre, introducimos la Eficiencia de
la Junta E

FUERZA DE LA SOLDADURA
FUERZA DEL METAL PADRE
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Definicion de la eficiencia de la Junta E

FUERZA DE LA SOLDADURA
FUERZA DEL METAL PADRE

Si la soldadura es tan buena como el metal padre

E=1.00

Si la soldadura es mas debil que el metal padre

E=< 1.00
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NTERGRAPH Esta es la Tabla UW-12 \
Definicion de la eficiencia de la Junta E \

Pregunta: ¢Como determinamos la calidad de la soldadura?

Usando Radiografia

Para el Tipo 1 de soldadura

Junta radiografiada totalmente E = 1.00
Junta examinada por zonas E=0.85

Junta no radiografiada E=0.70

Tomados de la tabla UW-12
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Esta es la tabla UW-12

TABLE UW-12
MAXIMUM ALLOWABLE JOINT EFFICIENCIESY> FOR ARC AND GAS WELDED JOINTS

gree of Radie~y llic Examination

Type Joint Joint (a
No. Description Limitations Category F
1) Butt joints as attained by None A B C &D 23 .

double-welding or by other

means which will cbain the

same quality of deposited weld

metal on the inside and outside

weld surfaces to agree with
the requirements of UW-35.
Welds using metal backing

strips which remain in place
are excluded.

2} Single-welded butt i B,C,&D 0.90 0.80 0.65
backing strip othﬂ , & C 0.90 0.80 0.65
inclﬁd under (1
3 Q ntial butt joints only, not A B, &C NA NA 0.60
er gfin. thick and not over
in. outside diameter
( (a} Longitudinal joints not over A NA NA 0.55
¥, In. thick
(b} Circumferential joints not over B & C* NA NA 0.55
% In. thick
(5) Single full fillet lap joints (a) Circumferential joints* for B NA NA 0.50
with plug welds conforming to attachment of heads not over 24
Uw-17 in. outside diameter to shells
not over ¥, in. thick
® (b Circumferential joints for the C NA NA 0.50

attachment to shells of jackets
not over % in. in nominal thick-
ness where the distance from

the center of the plug weld to the
edge of the plate is not less than
1%, times the diameter of the hole
for the plug.

© Intergraph 2015
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Tabla UW-12

JAqer,
’ 4

TABLE UW-12
MAXIMUM ALLOWABLE JOINT EFFICIENCIESLS FOR ARC AND GAS WELDED JOINTS
gree of Radip~y |lic Examination s
Type Joint Joint (a
No. Description Limitations Category F !
1) Butt joints as attained by None A B C &D 23 .
double-welding or by other
means which will cbain the
same quality of deposited weld
metal on the inside and outside
weld surfaces to agree with
the requirements of UW-35.
Welds using metal backing
strips which remain in place
are excluded.
2} Single-welded butt i B,C,&D 0.90 0.80 0.65
backing strip oth ! , & C 0.90 0.80 0.65
inclﬁd under (1
3 | 1 i ntial butt joints only, not A B, &C NA NA 0.60 |
er gfin. thick and not over
in. outside diameter
( i (a} Longitudinal joints not over A NA NA 0.55
¥, In. thick
(b} Circumferential joints not over B & C* NA NA 0.55
% In. thick
(5} Single full fillet lap joints (a) Circumferential joints* for B NA 0.50

s v sl

NA
with plug welds conforming to attachment of heads not ayer 24
Uw-17 ’ in. outside diame| [to ﬁs D ”]
not over % in. th

1%, times the
for the plug.
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Tabla UW-12

o N

Categoria Grado de radiografia
Tipo de la (a) Completa (b) Por Zonas (c) No
Junta examinada
1 AB,C,&D 1.00 0.85 0.70
2 AB,C,&D 0.90 0.80 0.65
3 A B, &C N/A N/A 0.60

Tenemos una junta Tipo 2

La tabla de arriba esta simplificada

La tabla en el coédigo contiene mucha informacion importante — que debe de ser consultada
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		Tipo

		Categoría de la Junta

		Grado de radiografía



		

		

		(a) Completa

		(b) Por Zonas

		(c) No examinada



		1

		A,B,C, & D

		1.00

		0.85

		0.70



		2

		A,B,C, & D

		0.90

		0.80

		0.65



		3

		A,B, & C

		N/A

		N/A

		0.60



		Etc.....................






INTERGRAPH

Tabla UW-12 G,
Veamos la radiografia completa \\
)

Categoria Grado de radiografia
Tipo de la (@) Completa ( (c) No
Junta examinada

AB,C,&D 1.00 0.70
AB,C, & D 0.90 0.65

3 AB,&C N/A 0.60

= { o

Tenemos una junta Tipo 2

Radiografiada por zonas

¢Cual es la eficiencia de la junta E ?

E =0,80

@ Intergraph 2015 -
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		Tipo

		 Categoría de la Junta

		Grado de radiografía



		

		

		(a) Completa

		(b) Por Zonas

		(c) No examinada



		1

		A,B,C, & D

		1.00

		0.85

		0.70



		2

		A,B,C, & D

		0.90

		0.80

		0.65



		3

		A,B, & C

		N/A

		N/A

		0.60



		Etc.....................






INTERGRAPH \‘
Veamos una Radiografia Completa \

Para obtener rédito por una Radiografia completa de la Categoria A de soldadura:
Supongamos que esta junta esta sujeta a radiografia al 100%6

- Joint Degree of Radiography
éS Category (b) Spot (c) None

AB,C,&D /1.00 0.85 0.70

La eficiencia de la junta E= 1,00 ?

Aun no lo sabemos - ¢Por qué? L
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		Type

		Joint Category

		Degree of Radiography



		

		

		(a) Full

		(b) Spot

		(c) None



		1

		A,B,C, & D

		1.00

		0.85

		0.70



		2

		A,B,C, & D

		0.90

		0.80

		0.65



		3

		A,B, & C

		N/A

		N/A

		0.60



		Etc.....................
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Considere esta configuracion
Veamos una Radiografia Completa

Para acreditar una Radiografiy completa de la Categorig/A de soldadura:

UWw-11(a)(5)(b):
“.. Extremo de la Soldadura Kategoria B g C .... debera como minimo,
cumplir con los requisitos de laradiogrdfia por Zonas ... ........”

La soldadura categoria B debe tener al menos un lugar radiografico

2 Intergraph 2015
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: Considere esta configuracion
Sin Rayos-X Por Zonas

¢Acreditamos la Radiografia Completa en &s

Ambos Soldados
Grado de Radiografia

: Categoria
Tipo 2 (a) Completa (b) Por Zonas (c) No
de Junta :
Examinada
1 AB,C,&D 1.00 0.85 0.70
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		Tipo

		Categoríade Junta

		Grado de Radiografía



		

		

		(a) Completa

		(b) Por Zonas

		(c) No Examinada



		1

		A,B,C, & D

		1.00

		0.85

		0.70



		2

		A,B,C, & D

		0.90

		0.80

		0.65



		3

		A,B, & C

		N/A

		N/A

		0.60



		Etc.....................






INTERGRAPH

Sin Rayos-X

Tipo

Considere esta configuracion

Por Zonas

Acreditamos la Radiografia Completa en esta junta?

No, solo acreditamos Radiografia por Zonas
Grado de Radiografia

Categoria
e J?Jnta (a) Completa (b) Por Zonas (c) No
Examinada
AB,C,&D 1.00 0.85 0.70
2 Intergraph 2015
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		Tipo

		Categoría de Junta

		Grado de Radiografía



		

		

		(a) Completa

		(b) Por Zonas

		(c) No Examinada



		1

		A,B,C, & D

		1.00

		0.85

		0.70



		2

		A,B,C, & D

		0.90

		0.80

		0.65



		3

		A,B, & C

		N/A

		N/A

		0.60



		Etc.....................
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Ahora considere esta configuracion
Consideremos esta configuracion

Sin Rayos-X Por Zonas

¢Acreditamos la Radiografia Completa en esta junta?

No, solo acreditamos Radiografia por Zonas

Tino Categoria

] ] ] m 0-70

N

deJunta (a) Completa (c) No Examinada



		Tipo

		Categoría de Junta

		Grado de Radiografía



		

		

		(a) Completa

		(b) Por Zonas

		(c) No Examinada



		1

		A,B,C, & D

		1.00

		0.85

		0.70



		2

		A,B,C, & D

		0.90

		0.80

		0.65



		3

		A,B, & C

		N/A

		N/A

		0.60



		Etc.....................
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ConsidRremerdettd/edbhfa) (s in

Por Zonas No Examinada

Por Zonas

Por Zonas Por Zonas

— E= 0,85

— — E= 1,00
— E= 1,00
—— E= 0,85
iVea lo facil que es!
2 Intergraph 2015
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Considere la soldadura en la tapa
Recuerde UW-11(a)(5)(b)

Para acreditar E = 1,00 para la Soldadura Categoria A

Asegurese que para toda la soldadura Categoria B en cualquier lado,
exista Radiografia por zonas
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Considere la soldadura en la tapa
Considere un componente sin fisuras

No 100%
examinada

UW-11(a)(5)(b) no se satisface para la tapa que tiene una soldadura categoria A

Asi para la tapa soldada: E =7? 0,85
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\
Considere un componente sin fisuras \\\

(d) Seamless vessel sections or heads shall be consid-
ered equivalent to welded parts of the same geometry in
which all Category A welds are Type No. 1. For calcula-
tions involving circumferential stress in seamless vessel
sections or for thickness of seamless heads, E = 1.0 when

El cuerpo y la tapa the spot radiography requirements of UW-11(a)(3)(b) are

met. £ = 0.85 when the spot radiography_requirements
Tratada como siofaIS®dbdu)ich )tbFateGtbt met, or when the Category A

o Tipoar B welds connecting seamless vessel sections or heads

are Tvpe No. 3. 4. 5, or 6 of Table UW-12.

el cuerpo?

o Radi

o Todas las soldaduras de la categoria B son al menos radiografiadas por zonas

@ Intergraph 2015 -
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Considere un componente sin fisuras

Por Zonas No examinada

Sin soldadura Categoria A

Tratada como si lassoldaduras E=1
o TIPO 1

E =
o Radiografiada al 100%6

o Todas las soldaduras de la categoria B son al menos radiografiadas por zonas

39
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\
Considere un componente sin fisuras \\\

Por Zonas No examinada

Sin soldadura Categoria A

Vera muchgs componentes sin fisuras
E= 0.85

-
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| L \J
Considere un componente sin fisuras \

¢Cuando la radiografia es obligatoria?

Sin soldadura Categoria A

Vera muchos componentes sin fisuras

Tapas prensadas o hiladas sin fisuras

Cuerpos cilindricos de tubos sin fisuras

-
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INTERGRAPH Consideremos ahora el esfuerzo — Muy importante

¢ Cuando la radiografia es obligatoria?

Si un recipiente contiene una sustancia letal :

UW-2 dice”... Todos los extremos de juntas de soldadura deberan ser
completamente radiografiados, excepto bajo suministro de uw-2(a)(2) y

uw-2(a)(3) a continuacion uw-4(a)(4)....”

Esto es un poco complicado, pero basicamente significa que todas las
principales soldaduras Categoria A y B deben estar completamente

radiografiadas.

Pero la soldaduras Categoria Dy C en boquillas y comunicando las
camaras gue no son mayores de 10 pulgadas de tamafno de tubo nominal

y no excedan de 1-1 / 8 "de espesor estan exentos.

2 Intergraph 2015
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INTERGRAPH \
Consideremos ahora el esfuerzo— Muy importante \
Considere un cuerpo cilindrico con juntas de soldadura Categorias Ay B A

El esfuerzo axial en la soldadura Categoria B es la mitad del esfuezo de la soldadura Categoria A
Este es esfuerzo de arco actuando en la soldadura Categoria A

Este es esfuerzo axial actuando en la soldadura Categoria B
El esfuerzo axial en la soldadura categoria B es la mitad del esfuerzo en la soldadura categoria A
Ahora considere una Tapa Esféerica unida al cuerpo

Este es el esfuezo experimentado en la tapa

—

#

<<
—
—
G
—
G
G
—
G
G
G
G
G

D
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INTERGRAPH ‘
Consideremos ahora el esfuerzo— Muy importante \

El esfuerzo axial en la soldadura Categoria B es la mitad del esfuezo de la soldadura Categoria A

Si el esfuerzo en la tapa es el mismo en todas partes , también es una soldadura CATEGORIA A
El espesor de la tapa es basado en el esfuerzo AXIAL
El espesor del cilindro es el doble del espesor de la Tapa

El esfuerzo en la tapa es el mismo en todas partes

Pero éste es un cordon de soldadura Categoria A

—

<<
e
e
—
—
—
—
—
e
G
G
G
—

—
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INTERGRAPH ‘
Consideremos ahora el esfuerzo— Muy importante \

El esfuerzo axial en la soldadura Categoria B es la mitad del esfuerzo de la soldadura Categoria A

Si el esfuerzo en la tapa es el mismo en todas partes , también es una soldadura CATEGORIA A

Puede ver la explicacion en esta figura

—

<<
e
e
—
—
—
—
—
e
G
G
G
—

—
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INTERGRAPH Consideremos ahora el esfuerzo— Muy importante \\
N\

¢Por qué no podemos tener una brida recta en una Tapa esférica?
El esfuerzo axial en la soldadura Categoria B es la mitad del esfuerzo de la soldadura Categoria A

Si el esfuerzo en la tapa es el mismo en todas partes , también es una soldadura CATEGORIA A

Puede ver la explicacidon en esta figura

Spherical Elliptical or
Torispherical




¢Por qué no podemos tener una brida recta en una Tapa esférica? \

El espesor del cilindro es el doble que el de la tapa, la brida recta es parte del cilindro

Resumen:

0 Debemos entender el significado de la Categoria de Soldadura — Ubicacion

0 Debemos entender el significado de Tipos de Soldadura — Geometria de Soldadura
0 Como aplicar la Eficiencia de la Junta de la Tabla UW-12

O Como las tapas esféricas difieren de cabezas elipticas y toriesférica

-
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