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GENERALIDADES

Las reglas del presente capítulo son aplicables a los 
aparatos a presión y sus componentes que se fabri-
quen por soldadura y se usarán en el hechurado y la 
(�����������
���	�?���	@��	��
���
���
������
��
���-
cas correspondientes a la clase de materiales que se 
utilicen en la construcción.

Las soldaduras se harán de conformidad con los 
procedimientos homologados, que responderán con 

���
��
�������	�
���
���	�
����
��	��
��	
������@�
�
����
��	��	��
	��(	���
���	���
��
�����	��
����	��
y que como orientación podrían nombrarse como:

RPS Registro Procedimiento de Soldadura. 
Véase apartado: Registro procedimien-
tos de soldadura. 

RPTS Registro Procedimiento Trabajo de Sol-
dadura. Véase apartado: Registro pro-
cedimientos de soldadura.

El primer documento, denominado RPS, es el que 
recoge los datos básicos de los ensayos previamente 
realizados y que se propone como procedimiento de 
soldadura, aplicándolos a la primera probeta que se 


������"�������	�������
����
�����
������

���	�
��-
miento de soldadura así propuesto. 

Serán recogidos en el correspondiente formula-
��	@� �
�
?���	�
	�����	���"���	��
�
����

���
��
�-
lización y los resultados de los ensayos del labora-
torio.

Si todos los resultados son satisfactorios, tanto el 
procedimiento como el soldador que realice la pri-
mera probeta base del procedimiento quedará apro-
bado u homologado, quedando registrados en el co-
rrespondiente documento.

Si se hace extensiva la aprobación u homologación 
del procedimiento base ya aceptado a otros soldadores, 
se seguirán los criterios que se indican más adelante.

Dado que el primer documento, RPS, es genérico 
y puede por sí mismo contemplar y amparar a distin-
tos campos de espesores y ejecuciones, de acuerdo 
con las normas de diseño, es por lo que existirá un 
segundo formulario, denominado RPTS.

$
��	���
��	�K�+&�
��

�
��
����	��
������?	���
��	��	��

� (��������
@� 
��

���
�������"�� 
	�����	��
reales de ejecución y dentro del campo amparado por 
el formulario RPS.

En este documento se recogerán los datos comu-
nes con el primer formulario, además de aquellos 
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	��	��
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?
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��
��	���-
deren de interés.

Se recogerán asimismo el soldador o soldadores 
que han quedado aprobados u homologados según el 
formulario RPS.

Todos los documentos irán numerados, relaciona-
dos entre sí y ordenados, y serán conservados por el 
fabricante.

$
��	
���	��
����"���
�����	��
����
��	��	�� 
	��
ensayos de competencia de soldadores que se espe-
�����
���������������	����	��������
��������	
����=

El fabricante de un aparato a presión, construido 
según las reglas de este capítulo, es responsable de 
la soldadura. 

Realizará los ensayos necesarios para homologar 
el procedimiento de soldadura y la competencia de 
los soldadores encargados de aplicar dicho procedi-
miento.

No se emprenderá ningún tipo de trabajo de pro-
ducción, en tanto no queden homologados el proce-
dimiento de soldadura, los soldadores u operadores 
de las máquinas de soldar.

El fabricante conservará los registros de los resul-
tados obtenidos en las homologaciones de soldadura, 
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das las características particulares de los materiales y 
del procedimiento en cuestión. 

El inspector tendrá libre acceso a la realización 
de los ensayos y registros de los procedimientos de 
soldadura relacionados con el formulario RPS. 

Los registros incluirán los resultados de los en-
sayos obtenidos en el laboratorio, haciendo constar 
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al inspector, quien dará la conformidad de los mis-
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Las soldaduras efectuadas por cada soldador se 
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este con el procedimiento o por otro cualquier tipo 
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El fabricante conservará en su registro los datos 
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do y homologado para un determinado trabajo lo ha 
estado realizando en los últimos seis meses.

Si durante la construcción de un aparato a presión o 
componente se observara que el trabajo no es satisfac-
torio o no se ha desarrollado cumpliendo las exigencias 
de las presentes normas, se investigarán las causas. 

Si se demuestra que el soldador es el responsable 
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después de comprobar el registro del soldador, consi-
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En el registro se harán constar esta u otras deci-
siones tomadas.

En el caso de que no se permita el marcado por es-
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de radiografías, marcas del soldador, procedimiento u 
otros, esto será objeto de acuerdo previo entre el com-
prador, fabricante e inspector, para disponer de otros 
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Se puede exigir requisitos adicionales a los reci-
pientes destinados a servicios especiales, tales como 
aquellos que vayan a estar sujetos a corrosión bajo 
tensión, fatiga, ataque de hidrógeno, ataques quími-
cos, recipientes a bajas temperaturas u otros, previo 
acuerdo entre el comprador y fabricante, quedando 
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MATERIALES

Los materiales satisfarán las exigencias indicadas 
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dad utilizada. 

En el Capítulo 34, Materiales, se recogen las carac-
terísticas de los materiales más frecuentes.

Los metales de aporte y protección serán compa-
tibles con los materiales base a soldar y quedarán re-
cogidos en los formularios correspondientes.

Los materiales de soldadura para aportación en 
forma de electrodo, combinación de alambre, polvo 
y gas para atmósferas inertizantes, serán los mismos 
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dos en la soldadura de producción.

DISEÑO
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mente al diseño de los aparatos a presión y partes de 
los mismos que se fabriquen por soldadura de acuer-
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establezcan para la clase y tipo de material a utilizar.

Juntas soldadas

El diseño de las juntas soldadas será tal que permita un 
acceso adecuado para que la disposición del metal de 
aporte de soldadura satisfaga las normas establecidas. 

En el Capítulo 55, Detalles típicos de soldadura, 
se indican distintos detalles de soldadura aceptables.
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Juntas en cruz

Se evitarán las juntas en cruz en la que concurran 
más de dos cordones de soldadura. 

Si el diseño no permite esta particularidad se to-
marán las precauciones adecuadas, previo acuerdo 
entre el fabricante, comprador e inspector, haciendo 
los controles e inspecciones que se requieran.

Piezas no sometidas a presión

Se evitarán las uniones de piezas no sometidas a pre-
sión por soldaduras que se crucen con las soldaduras 
principales existentes y que en alguna parte están so-
metidas a presión.

Cuando el diseño no pueda evitar esto, se tomarán 
en consideración las precauciones necesarias, previo 
acuerdo entre el fabricante, comprador e inspector.

Conexiones varias

Las conexiones de boquillas, placas de refuerzo, so-
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berías, tubos y piezas no sometidas a presión, podrán 
soldarse a las partes sometidas a presión siempre que 
las características y resistencia sean compatibles. 
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ciones apropiadas, para proteger la zona de inciden-
cia del aparato a presión.

Las placas de refuerzo de las conexiones, refuer-
zos, deberán ir provistas, como mínimo, de un aguje-
ro testigo, con objeto de evitar que los gases de sol-
dadura queden encerrados. 

Se realizará una prueba de estanquidad en la cámara.
Los agujeros testigo se pueden dejar abiertos o ta-

ponados, cuando el aparato en presión está en servicio. 
Si se taponaran los agujeros, el material utilizado 
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entre la placa refuerzo y la pared del aparato a presión.

Tipos admisibles

Para los cordones principales, circunferenciales o 
longitudinales, solo serán aceptables las soldaduras 
a tope de penetración total, dejando el resalte de cor-
dón o eliminando este último repasando la soldadura.

Los cordones principales que no sean soldaduras 
a tope, como los indicados en el Capítulo 55, se pue-
den permitir para las conexiones correspondientes 
que entren en el diseño del aparato a presión.

Bordes de soldadura

Las dimensiones y formas de los bordes serán tales 
que permitan la realización de soldaduras sanas.

Preparación de bordes
En los procesos de soldadura, el tipo de prepara-

ción de bordes en V, X, Y, U, doble U o borde recto, 
se pueden cambiar en las soldaduras de producción 
sin necesidad de realizar un nuevo ensayo de homo-
logación de procedimiento, con tal que la forma de 
preparación responda a una buena práctica del taller 
a juicio del inspector. No obstante, cuando represen-
te un cambio importante de las características eléc-
tricas, mecánicas u otras, debido a un cambio impor-
tante en la preparación de bordes y que su garantía 
quede en duda, se exigirá la realización de un nuevo 
procedimiento de homologación.

En los casos que se requiera se realizará una pro-
beta testigo de producción comprobando esencial-
mente la resiliencia en los casos donde el cambio de 
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Cuando se coloquen a tope chapas de espesor 
desigual y la diferencia de espesor entre las super-
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la chapa será biselada suavemente, reduciendo su 
espesor desde una distancia al borde no inferior a 
cuatro veces la diferencia de espesores entre ambas 
chapas, incluyendo si se desea la anchura del cordón 
de soldadura, en el cual la altura de ambas chapas 
será sensiblemente igual.
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ciones máximas admisibles y cuyos valores son los 
que se indican a continuación, dando las tolerancias 
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Juntas longitudinales (no soldadas)

La desalineación máxima admisible de la super-
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Tabla 54.1. ��
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Espesor chapa 
gruesa, e2

Desalineación 
máxima, d2, d3
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