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QW-255
VARIABLES DE SOLDADURA PARA ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO (WPS)

Soldadura de Arco Metálico Con Gas (GMAW) y (FCAW)

Párrafo Resumen de Variables Esenciales
Esenciales

Suplementarias

No

Esenciales

.1 φ     Diseño de ranura X

QW-402 .4 −     Respaldo X

Juntas .10 φ     Espaciamiento de raíz X

.11 ±     Retenes X

.5 φ     Número de Grupo X

.6        Límites de T X

QW-403 .7        Límites T/t > 8 pulg. X

Metales .8 φ     T Calificado X

Base .9        Paso t > ½ pulg. X

.10        Límites de T (Arco de C. Circ.) X

.11 φ     No. P calificado X

.13 φ     No. P 5/9/10 X

.4 φ     Número F X

.5 φ     Número A X

QW-404 .6 φ     Diámetro X

Metales de .12 φ     Clasific. AWS X

Aporte .23 φ  Forma de producto de metal de

        aporte

X

.24 ±     Suplementario

φ

X

.27 φ     Elementos  de aleación X

.30 φ     t X

.32        Límite de t (Arco de C. Circ.) X

.33 φ     Clasificación AWS X

QW-405 .1 +    Posición X

Posiciones .2 φ     Posición X

.3 φ     ↑↓ Soldadura vertical X

QW-406 .1        Disminución > 100º F X

Precalentamiento .2 φ     Mant. precalentamiento X

.3       Aumento > 100º F (EP) X

QW-407 .1 φ     PWHT X

PWHT .2 φ     PWHT (T y serie T) X

.4        Límites  de T X
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QW-255 (CONT’N)
VARIABLES DE SOLDADURA PARA ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO (WPS)

Soldadura de Arco Metálico con Gas (GMAW) y (FCAW)

Párrafo Resumen de Variables Esenciales
Esenciales

Suplementarias

No

Esenciales

.1 ±     Arrastre o φ  comp. X

QW-408 .2 φ     Simple, mixtura, o % X

Gas .3 φ     Gasto X

.5 ±     ó . φ Flujo de respaldo X

.9 −     Respaldo ó φ comp. X

.10 φ     Protección o arrastre X

QW-409 .1 >     Gasto de calor X

Características .2 φ     Modo de transferencia X

Eléctricas .4 φ     Corriente o polaridad X X

.8 φ     Serie I y E X

.1 φ     Cordón/vaivén X

.3 φ     Tamaño orificio, taza o boquilla X

.5 φ     Método limpieza X

.6 φ     Método cincel posterior X

.7 φ     Oscilación X

QW-410 .8 φ     Tubo a distancia de trabajo X

Técnica .9 φ     Multi- a paso simple/lado X X

.10 φ     Electrodo simple a multi. X X

.15 φ     Espaciamiento electrodos X

.25 φ     Manual o automático X

.26 ±     Martillado X

Leyenda:
+   Adición >  Aumento/mayor que ↑  Hacia arriba ←  Directo φ  Cambio
−   Eliminación <  Disminución/menos que ↓  Hacia abajo →  A la inversa
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      QW-255.1
VARIABLES DE SOLDADURA PARA ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO (WPS)

Soldadura de Arco Metálico Con Gas (GMAW) y (FCAW)

Variables Esenciales de  Procesos Especiales

Párrafo

Sobrecapa de

Revestimiento Duro

(QW-216)

Sobrecapa Resistente

a Corrosión

(QW-214)

QW-402

Juntas

.16 <   t  Acabado <   t  Acabado

QW-403

Metales

.20 φ     Número P φ      Número P

Base .23 φ     T  Calificado φ      T  Calificado

.12 φ     Clasifi.  AWS

.23 φ   Forma de producto de metal de

       aporte

φ   Forma de producto de metal de

        aporte

QW-404

Metales

.24 ±   Suplementario

φ
±  Suplementario

φ
de Aporte .27 φ      Elementos de aleación

.37 φ      Número A

QW-405

Posiciones

.4 +   Posición +    Posición

QW-406

Precalentamiento

.4        Dism. > 100º F Precalent.

              >Entre paso

        Dism. > 100º F Precalent.

              >Entre paso

QW-407

PWHT

.6 φ      PWHT φ      PWHT

QW-408

Gas

.15 φ     Tipo o gasto φ     Tipo o gasto

QW-409 .4 φ      Corriente o polaridad φ      Corriente o polaridad

Características
Eléctricas

.26 >   Gasto de calor

        En más de 10%

>  Gasto de calor

        En más de 10%

.38 φ      Multi- a capa-simple φ       Multi- a capa-simple

QW-410 .50 φ      No. de elect. φ       No. de elect.

Técnica .51 ±      Oscilación ±      Oscilación

Leyenda:
+   Adición >  Aumento/mayor que ↑  Hacia arriba ←  Directo φ  Cambio
−   Eliminación <  Disminución/menos que ↓  Hacia abajo →  A la inversa
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QW-256
VARIABLES DE SOLDADURA PARA ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO (WPS)

Soldadura de Arco de Tungsteno Con Gas (GTAW)

Párrafo Resumen de Variables Esenciales
Esenciales

Suplementarias

No

Esenciales

.1 φ     Diseño de ranura X

QW-402 .5 +     Respaldo X

Juntas .10 φ     Espaciamiento de raíz X

.11 ±     Retenes X

.5 φ     Número de Grupo X

.6        Límites de T X

QW-403 .7        Límites T/t > 8 pulg. X

Metales .8 φ     T Calificado X

.11 φ     No. P calificado X

.13 φ     No. P- 5/9/10 X

.3 φ     Tamaño X

.4 φ     Número F X

.5 φ     Número A X

QW-404 .12 φ     Clasific. AWS X

Metales de .14 ±     Aporte X

Aporte .22 ±     Met. inserto consum. X

.23 φ Forma de producto de metal

        de  aporte

X

.30 φ     t X

.33 φ     Clasif. AWS X

QW-405 .1 +    Posición X

Posiciones .2 φ     Posición X

.3 φ     ↑↓ Soldadura vertical X

QW-406 .1        Disminución > 100º F X

Precalentamiento .3       Aumento > 100º F (EP) X

QW-407 .1 φ     PWHT X

PWHT .2 φ     PWHT (T y serie de T) X

.4        Límites  de T X

.1 ±     Arrastre o φ comp. X

.2 φ     Simple, mezcla, o % X

QW-408 .3 φ     Gasto X

Gas .5 ±     o φ  Flujo de Respaldo X

.9 −     Respaldo o φ comp. X

.10 φ     Protección o arrastre X
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QW-256 (CONT’N)
VARIABLES DE SOLDADURA PARA ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO (WPS)

Soldadura de Arco de Tungsteno con Gas (GTAW)

Párrafo Resumen de Variables Esenciales
Esenciales

Suplementarias

No

Esenciales

.1 >     Gasto de calor X

QW-409 .3 ±     I de pulsación X

Características .4 φ     Corriente o polaridad X

Eléctricas .8 φ     Serie I y E X

.12 φ     Electrodo de Tungsteno X

.1 φ     Cordón/vaivén X

.3 φ Tamaño orificio, taza o

        boquilla

X

.5 φ     Método limpieza X

.6 φ     Método cincel posterior X

QW-410 .7 φ     Oscilación X

Técnica .9 φ     Multi- a paso simple/lado X X

.10 φ     Simple a multielectrodos X X

.11 φ     Cámara cerrada afuera de X

.15 φ     Espaciamiento electrodos X

.25 φ     Manual o automático X

.26 ±     Martillado X

Leyenda:
+   Adición >  Aumento/mayor que ↑  Hacia arriba ←  Directo φ  Cambio
−   Eliminación <  Disminución/menos que ↓  Hacia abajo →  A la inversa
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QW-256.1
VARIABLES DE SOLDADURA PARA ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO (WPS)

Soldadura de Arco Tungsteno Con Gas (GTAW)

Variables Esenciales de  Procesos Especiales

Párrafo

Sobrecapa de

Revestimiento Duro

(QW-216)

Sobrecapa Resistente

a Corrosión

(QW-214)

QW-402

Juntas

.16 <   t  Acabado <   t  Acabado

QW-403

Metales

.20 φ     Número P φ      Número P

Base .23 φ     T  Calificado φ      T  Calificado

.12 φ     Clasifi.  AWS

QW-404 .14 ±     Aporte ±     Aporte

Metales de

Aporte

.23 φ   Forma de producto de metal de

       aporte

φ   Forma de producto de metal de

        aporte

.37 φ      Número A

QW-405

Posiciones

.4 +   Posición +    Posición

QW-406

Precalentamiento

.4        Dism. > 100º F Precalent.

              >Entre paso

        Dism. > 100º F Precalent.

              >Entre paso

QW-407

PWHT

.6 φ      PWHT φ      PWHT

QW-408

Gas

.15 φ     Tipo o gasto φ     Tipo o gasto

QW-409 .4 φ      Corriente o polaridad φ      Corriente o polaridad

Características
Eléctricas

.26 >   Gasto de calor

       más de 10%

>  Gasto de calor

        más de 10%

.38 φ      Multi- a simple capa φ       Multi- a simple capa

QW-410 .50 φ      No. de elect. φ       No. de elect.

Técnica .51 ±      Oscilación ±       Oscilación

Leyenda:
+   Adición >  Aumento/mayor que ↑  Hacia arriba ←  Directo φ  Cambio
−   Eliminación <  Disminución/menos que ↓  Hacia abajo →  A la inversa
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QW-452     Límites de Espesores y Especímenes de Prueba para Calificaciones de Habilidad (Cont’n)
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QW-452    Límites de Espesores y Especímenes de Prueba para Calificación de Habilidad (Cont’n)
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QW-460       GRAFICOS

QW-461       Posiciones
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QW-461       Posiciones (Cont’n)
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QW-461       Posiciones (Cont’n)
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QW-462        Especificaciones de prueba

El propósito de  las  figuras  de  QW-462  es  para
dar al   fabricante o contratista guía  al  dar dimensiones
a los  especímenes de  prueba  para las pruebas
requeridas para calificaciones de  procedimiento  y  de
habilidad.  A  menos que se dé un  mínimo, un máximo,
o una tolerancia en  las  figuras  (o que lo requiera
QW-150,    QW-160,  ó  QW-180),     las    dimensiones

son  para considerarse aproximadas. Todos los procesos
de  soldar  y  el  material  de  aporte  que  se van  a
calificar  se  deben  incluir  en  el  espécimen  de
prueba.

x   =  espesor de muestras con inclusión de refuerzo
y   =  espesor de espécimen
T   =  espesor de muestra con exclusión de refuerzo
W  =  ancho de espécimen  ¾ pulg.
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QW-463       Orden de Remoción (Cont´n)
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ANEXO II. PREVENCIÓN DE RIESGOS 

LABORALES  

II.1.- EQUIPOS DE PROTECCIÓN INDIVIDUAL 

II.1.1.- PANTALLA CON CRISTAL INACTÍNICO Y CASCO INTEGRAL 

El soldador debe utilizar una pantalla facial o un casco integral con 

certificación de calidad para este tipo de soldadura, utilizando el visor de 

cristal inactínico cuyas características varían en función de la intensidad de 

corriente empleada. Estos filtros deben proteger de los rayos UV producidos 

por el arco eléctrico y de las radiaciones visibles producidas por la fusión de 

metales en la soldadura. La calidad óptica y la coloración verdosa permiten 

una visión sin distorsiones e impiden el cansancio de la vista. 

 Para cada caso se utilizará un tipo de pantalla, filtros y placas 

filtrantes que deben reunir una serie de características función de la 

intensidad de soldeo. Estos valores se recogen en tres tablas; en una primera 

tabla se indican los valores y tolerancias de transmisión de los distintos tipos 

de filtros y placas filtrantes de protección ocular frente a la luz de intensidad 

elevada. Las definiciones de los factores de transmisión vienen dadas en la 

ISO 4007 y su determinación está descrita en el cap. 5 de la ISO 4854. Los 

factores de transmisión de los filtros utilizados para la soldadura y las 

técnicas relacionadas vienen en la Tabla 1 de la ISO 4850. En las pantallas 

deberá indicar clara e indeleblemente la intensidad de la corriente en 

amperios para la cual está destinada. 

Además, el filtro de cristal inactínico debe ser protegido mediante la 

colocación en su parte anterior de un cristal blanco para evitar el riesgo de 

quemaduras a causa de las salpicaduras. 

Si se utiliza un casco integral la protección facial del operario está 

completa ya que este protege al soldador frente a salpicaduras, ruidos 

elevados y gases nocivos para la salud. 

Si en lugar de un casco integral se utiliza una pantalla el soldador 

deberá complementar su protección con los siguientes elementos: 

 Mascarillas o filtros de protección de las vías respiratorias: la 

mascarilla debe garantizar un ajuste hermético a la cara del portador. 

El aire penetrará en la mascarilla filtrante y va directamente a la 

cavidad de la conexión respiratoria destinada a la boca y nariz a través 

de un filtro combinado. El filtro combinado elimina gases y vapores de 

diferentes tipos. En soldadura se utilizarán los del tipo A2-B2-P3. Por 

último, las mascarillas deben limpiarse y desinfectarse regularmente. 

 Auriculares con filtro: siempre que el ruido supere los 80 dB será 

obligatorio el uso de equipos de protección auditiva individuales. 

Además de los auriculares con filtro también se pueden utilizar 
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orejeras de almohadilla, disco o casquetes antirruidos o dispositivos 

similares.  

 

II.1.2.- PRENDAS CORPORALES DE PROTECCIÓN 

 Las prendas de protección para labores de soldadura están destinadas 

a llevarse continuamente durante 8 horas a temperatura ambiente. Estas irán 

marcadas con el correspondiente pictograma según la norma UNE EN 470-1. 

Todas ellas deben cumplir los siguientes requisitos: 

1. Resistencia a pequeñas proyecciones de metal fundido. Se necesitan 

al menos 15 gotas de metal fundido para elevar en 40ºC la 

temperatura de la prenda. 

2. Propagación limitada de la llama. 

a. No arderá nunca hasta los bordes. 

b. No se formará agujero. 

c. No se desprenderán restos inflamados o fundidos. 

d. El tiempo de postcombustión será menor o igual a 2 segundos. 

e. El tiempo medio de incandescencia será menor o igual a 2 

segundos. 

MANDILES 

 Pueden ser de dos tipos: delantales de piel de serraje de vacuno, con o 

sin tratamiento anticalórico, con costuras de hilo de Kevlar y/o delantales de 

algodón de Kevlar, cosidos también con este tipo de hilo. 

 

 

CHAQUETAS 

 Se pueden encontrar en dos variantes: chaqueta de serraje de vacuno 

con tratamiento anticalórico y/o chaqueta en piel flor de vacuno curtido con la 

espalda en tela de algodón Proban. Las características que deben reunir 

independientemente del material con el que estén realizadas son: 

1. Largura suficiente para cubrir la parte alta del pantalón. 

2. Mangas montadas y puños ajustables. 

3. Cierres mediante presiones bajo solapa de protección de velcro. 

4. Los cierres de metal del sistema de presión deben estar bajo 

paramento, para evitar la penetración de las proyecciones y el riesgo 

de choque eléctrico. Es preferible que cuente con puños ajustables y 

costuras de Kevlar. 

 

PANTALONES 
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 Existen dos variantes: pantalones de serraje de vacuno y pantalones 

en piel flor de vacuno curtido. Las características que deben reunir 

independientemente del material en el que estén elaborados son: 

1. Bolsillos laterales de paso. 

2. Bragueta con cierre mediante presión bajo solapa de protección. 

3. Bajos del pantalón sin pliegues. 

4. Costuras de hilo de Kevlar. 

 

Otros requisitos importantes relaciones con el material con el que están 

fabricadas cualesquiera de las prendas son: 

1. Propiedades mecánicas: Resistencia a la tracción y al desgarro. 

2. Variación dimensional: textiles con un máximo de 3% en largo y ancho, 

y cuero con un máximo de 5%. 

3. Requisitos suplementarios para el cuero: contenido en materias grasas 

inferior al 15% y espesor mínimo de 1mm.  

Para la protección de los pies se deberán utilizar zapatos o botas de 

seguridad y polainas. Estas últimas pueden ser en piel de serraje de vacuno 

con o sin tratamiento anticalórico y deben contar con costuras de hilo Kevlar. 

El sistema de ajuste puede ser mediante habilla debajo del pie o mediante 

elástico de ajuste en la cobertura. 

 

Para la protección frente abrasiones y contactos eléctricos de manos y 

brazos es necesario emplear guantes y manguitos. 

 

GUANTES 

 Deberán presentar una serie de prestaciones como resistencia a la 

abrasión, resistencia al rasgado, resistencia al corte y resistencia a la 

penetración (Norma UNE EN 388). Además, deberán proteger contra el calor 

de contacto, el calor radiante, el calor convectivo y contra cierto nivel de 

salpicaduras de metal fundido (Norma UNE EN 407). Los guantes tienen que 

presentar las siguientes características: 

1. Será un guante de 5 dedos (no manoplas). 

2. Será de cuero serraje cuprón curtido a cromo o de palma en flor de 

vacuno; en ambos casos tendrá un mínimo de 1.5mm de espesor extra 

flexible. 

3. Contará con una manga larga de serraje cuprón curtido a cromo de 

unos 20cm. 

4. Estará totalmente forrado, cosido en su totalidad por hilo Kevlar, con 

las costuras protegidas.  
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5. Se podrá lavar industrialmente en seco cuando su estado así lo 

aconseje. 

 

MANGUITOS 

 Pueden ser de piel de serraje de vacuno con cierre elástico en los 

extremos, de algodón Proban con puños elásticos y ajuste de velcro en las 

mangas, y/o de piel de serraje de vacuno con tratamiento anticalórico con 

cierre elástico en los extremos. En todos los casos deben contar con costuras 

de hilo Kevlar. 

 

II.2.- EQUIPOS DE PROTECCIÓN DE LA ZONA DE 

TRABAJO 

II.2.1.- PANTALLAS DE PROTECCIÓN 

Se deben utilizar mamparas de separación de puestos de trabajo para 

proteger al resto de operarios. El material debe estar hecho de un material 

opaco o translúcido robusto. La parte inferior debe estar al menos a 50 cm 

del suelo para facilitar la ventilación. Se debería señalizar con las palabras: 

PELIGRO ZONA DE SOLDADURA, para advertir al resto de los trabajadores. 

La finalidad principal de estas mamparas es la separación de los 

diferentes puestos de trabajo para evitar que: 

1. Las proyecciones no afecten a otros operarios. 

2. La radiación ultravioleta no afecta a otros operarios. 

3. Evitar que el personal sin autorización acceda a la zona de trabajo. 

II.2.2.- ASPIRACIÓN 

 Para las operaciones de soldadura por arco eléctrico, se han de utilizar 

aparatos de extracción localizada por aspiración que captan los vapores y 

gases en su origen. Para ello se han de tener en cuenta dos precauciones. En 

primer lugar, que las aberturas de extracción estén instaladas lo más cerca 

posible del lugar de soldadura y, en segundo lugar, que el aire contaminado 

se evacúe hacia zonas donde no pueda contaminar el aire limpio que entra en 

la zona de operación. Para ello se pueden utilizar cuatro sistemas de 

extracción localizada diferentes: 

1. Mesa con aspiración descendente: consiste en una mesa con una 

parrilla en la parte superior. El aire es aspirado hacia abajo a través de 

la parrilla y conducido al conducto de evacuación. La velocidad del aire 

debe ser suficiente para que los vapores y los gases no contaminen el 

aire respirado. Las piezas no deben ser demasiado grandes para no 

cubrir completamente el conducto e impedir el efecto de extracción. 
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2. Campana móvil: es un sistema de aspiración mediante conductos 

flexibles. Hace circular el aire sobre la zona de soldadura a una 

velocidad de, al menos,0.5 m/s. Es muy importante situar el conducto 

lo más cerca posible de la zona de trabajo. Normalmente este tipo de 

campanas vienen acompañadas de un equipo de iluminación.  

3. Recinto acotado: consiste en una estructura con techo y dos lados que 

delimitan el lugar donde se ejecutan las operaciones de soldadura. El 

aire fresco llega constantemente al recinto. Este sistema hace circular 

el aire a una velocidad mínima de 0.5 m/s. 

4. Conductos de extracción: constan de una entrada de gas inerte que 

circula por un tubo hacia la zona de soldadura y luego, junto con los 

vapores y gases, es conducido por un tubo de salida hacia la cámara 

de extracción y después al sistema de evacuación. 

En cualquiera de los casos lo que siempre se debe de evitar es un 

sistema de aspiración cenital, ya que si los humos se extraen hacia la cabeza 

del operario este los respirará. 

II.2.3.- ILUMINACIÓN 

 Según la normativa europea sobre iluminación de interiores UNE 

12464_1 dentro de las industrias se recomienda una iluminación superior a 

los 500 lux en trabajos generales de la industria metalúrgica, donde situamos 

la soldadura. Dado el nivel de humos, partículas en suspensión, gases, etc., la 

limpieza de las luminarias se ha de realizar con una frecuencia superior que 

en otros departamentos. 


