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Resumen

Esta norma establece un método para especificar, mediante simbolos, cierta informacién de soldadura, soldadura fuerte
y ensayos no destructivos. Se suministra informacién detallada y ejemplos para la construccién e interpretacion de estos
simbolos. Este sistema proporciona una manera de especificar las operaciones de soldadura o soldadura fuerte, y
también, los ensayos no destructivos, incluyendo el método, frecuencia y extension del ensayo.
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Descargo de responsabilidad

Esta publicacién es una traduccién del American National Standard original en inglés. La tnica versién aprobada por el American
National Standards Institute es la versién en inglés. Aunque se han llevado a cabo los maximos esfuerzos para crear una traduccion
precisa, AWS no garantiza la precisién o exactitud del texto, y AWS tampoco se hace responsable por ningtin error, ambigiiedad u
omisién que aparezca en este documento como resultado de la traduccién. El texto en inglés es la tinica version oficial y serd la cual
debera ser referida en caso de conflicto.

Disclaimer

This publication is translated from the original English version of an American National Standard. The only version ap-
proved by the American National Standards Institute is the English language version. While reasonable efforts have
been made to ensure an accurate translation, AWS makes no warranty as to precision or completeness, nor is AWS re-
sponsible for any errors, omission, or ambiguities appearing in this document as a result of this translation. The English
text is the only official version and shall be referred to in cases of dispute.
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Declaracion sobre el uso de las normas de la American Welding Society
(Sociedad Americana de Soldadura)

Todas las normas (c6digos, especificaciones, practicas recomendadas, métodos, clasificaciones y guias) de la American
Welding Society (AWS) son normas de consenso voluntario que han sido desarrolladas segiin las reglas del American
National Standards Institute (ANSI). Cuando se incorporan o anexan normas nacionales estadounidenses de la AWS a
documentos que estdn bajo normativas estatales y federales o normativas de otros organismos gubernamentales, sus
disposiciones portan toda la autoridad legal del estatuto. En tales casos, cualquier cambio en dichas normas de 1aAWS
debera contar con la aprobacién del organismo gubernamental que tenga jurisdiccion legal antes de que puedan formar
parte de dichas leyes y reglamentos. En todos los casos, estas normas portan toda la autoridad legal del contrato u otro
documento que invoque las normas de la AWS. Cuando exista una relacién contractual, los cambios o las desviaciones
de los requisitos de una norma de la AWS deberdn acordarse entre las partes contratantes.

Las normas nacionales estadounidenses de la AWS se producen a través de un proceso de desarrollo de normas de
consenso que retine a voluntarios que representan diversos intereses y puntos de vista para lograr el consenso. Si bien la
AWS administra el proceso y establece las reglas para promover la equidad en el desarrollo del consenso, no ensaya,
evalda ni verifica independientemente la exactitud de la informacién ni la solidez de cualquier juicio contenido en sus
normas.

La AWS se exime de toda responsabilidad por cualquier dafio a personas o propiedades, u otros dafios de cualquier
naturaleza, asi sean especiales, indirectos, consecuenciales o compensatorios, como resultado directo o indirecto de la
publicacién, del uso o de la dependencia de esta norma. La AWS tampoco ofrece garantia alguna sobre la exactitud o
exhaustividad de la informacién publicada en este documento.

Al publicar y poner a disposicién esta norma, la AWS no se compromete a prestar servicios profesionales o de otro tipo
para ninguna persona o entidad, ni en su nombre, ni tampoco se compromete a desempefiar ninguna tarea que cualquier
persona o entidad pueda adeudar a terceros. Cualquier persona que utilice estos documentos deberia confiar en su propio
juicio independiente o, seglin corresponda, solicitar el asesoramiento de un profesional competente para determinar el
ejercicio del cuidado razonable en cualquier circunstancia dada. Se asume que la utilizacién de esta norma y sus
disposiciones se confian a personal debidamente calificado y competente.

Esta norma puede reemplazarse por la publicacién de nuevas ediciones. Esta norma también puede corregirse a través de
la publicaciéon de enmiendas o de erratas. Puede complementarse también con la publicacién de apéndices. La
informacién sobre las udltimas ediciones de las normas de la AWS, incluyendo las enmiendas, erratas y apéndices se
publica en la pigina web de la AWS (www.aws.org). Los usuarios deberfan asegurarse de tener la edicién mads reciente
con sus enmiendas, erratas y apéndices.

La publicacién de esta norma no autoriza la violacién de patentes o nombres comerciales. Los usuarios de esta norma
aceptan toda responsabilidad por cualquier violacién de patentes o nombres comerciales. La AWS se exime de toda
responsabilidad por la violacién de patentes o nombres comerciales de productos que resulte de la utilizacién de esta
norma.

La AWS no controla, supervisa ni exige el cumplimiento de esta norma, ni estd facultada para hacerlo.

Ocasionalmente, el texto, las tablas o las figuras pueden haberse impreso incorrectamente, lo que constituye una errata.
Cuando se descubren, dichas erratas se publican en la pagina web de la AWS (www.aws.org).

Las interpretaciones oficiales de cualquiera de los requisitos técnicos de esta norma se podran obtener Gnicamente
mediante el envio de una solicitud escrita al comité técnico correspondiente. Dichas solicitudes deberian dirigirse a la
American Welding Society, Atencién: Managing Director, Technical Services Division, 8669 Doral Blvd, Doral, FL
33166 (véase el Apéndice H). Con respecto a las consultas técnicas formuladas sobre las normas de la AWS, se puede
proporcionar opiniones verbales. Estas opiniones se ofrecen solo como una colaboracién con los usuarios de esta norma
y no constituyen un asesoramiento profesional. Tales opiniones representan Unicamente la opinién personal de las
personas que las ofrecen. Estas personas no hablan en nombre de la AWS, como asi tampoco estas opiniones verbales
constituyen opiniones ni interpretaciones oficiales ni extraoficiales de la AWS. Ademds, las opiniones verbales son
informales y no se deberian emplear como sustituto de una interpretacién oficial.

Esta norma estd sujeta a revisién en cualquier momento por parte del Comité A2 de Definiciones y Simbolos de la
AWS.Se deberd revisar cada cinco afios y, en caso contrario, se deberd ratificar o retirar. Se agradecerd cualquier
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comentario (recomendaciones, adiciones o supresiones) asi como cualquier otra informacién pertinente que pueda ser
util para mejorar esta norma; dichos comentarios deben enviarse a la sede de la AWS. Tales comentarios recibirdn atenta
consideracién por parte del Comité A2 de Definiciones y Simbolos de la AWS y el autor de los comentarios recibird
informacién acerca de la respuesta del Comité a dichos comentarios.Se convoca a los invitados a asistir a las reuniones
del Comité A2 de Definiciones y Simbolos de la AWS para expresar verbalmente sus comentarios. Los procedimientos
para la apelacién de una decisién adversa relativa a dichos comentarios figuran en las Reglas de funcionamiento del
Comité de Actividades Técnicas. Se puede obtener una copia de estas Reglas en la American Welding Society, 8669
Doral Blvd, Doral, FL 33166.
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Prefacio

Este prefacio no forma parte de AWS A2.4:2012, Simbolos estandar para la soldadura, la soldadura fuerte
v los ensayos no destructivos, pero se incluye Unicamente para fines informativos.

Los procesos de unién y los métodos de ensayo no pueden constituirse en herramientas de fabricaciéon a menos que se
suministren los medios para comunicar la informacién del disefiador al personal de realizacion de uniones y al personal
de inspeccion. Los simbolos en esta publicacion estan disefiados para utilizarse con el fin de facilitar la comunicacién
entre el disefiador, el personal de fabricacién y el personal de inspeccidn. Las expresiones tales como “soldar a todo lo
largo” o “soldar completamente”, de hecho, transfieren la responsabilidad de disefio del disefiador al personal de
produccion, y no se puede esperar que ellos conozcan los requisitos de disefio.

Los simbolos presentados en esta norma proporcionan los medios para colocar la informacién de soldadura, soldadura
fuerte y ensayo no destructivo, en los dibujos. En la practica, muchos usuarios sélo necesitardn algunos de los simbolos,
y, si lo desean, pueden seleccionar sélo las partes del sistema que satisfacen sus necesidades.

La publicacion AWS A2.4 se cred en 1976 como resultado de combinar y sustituir dos documentos anteriores, A2.0,
Standard Welding Symbols (Simbolos estandar de la soldadura), y A2.2, Nondestructive Testing Symbols (Simbolos de
los ensayos no destructivos). Ambos de estos documentos anteriores tuvieron sus origenes en el trabajo realizado
conjuntamente por la American Welding Society y el Comité Seccional Y32 de la American Standards Association
(ASA). La AWS A2.0 se publicé por primera vez en 1947 y fue revisada en 1958 y 1968. La AWS A2.2 aparecié por
primera vez en 1958 y fue revisada en 1969.

A continuacién se muestra la evolucién de la norma AWS A2.4, Simbolos estandar para la soldadura, la soldadura
fuerte y los ensayos no destructivos:

ANSI/AWS A2.4-76  Symbols for Welding and Nondestructive Testing (Simbolos para la soldadura y los ensayos no
destructivos);

ANSI/AWS A2.4-79  Symbols for Welding and Nondestructive Testing, Including Brazing (Simbolos para la soldadura
y los ensayos no destructivos, incluyendo la soldadura fuerte);

ANSI/AWS A2.4-86  Standard Symbols for Welding, Brazing, and Nondestructive Examination (Simbolos estandar
para la soldadura, la soldadura fuerte y los ensayos no destructivos);

ANSI/AWS A2.4-93  Standard Symbols for Welding, Brazing, and Nondestructive Examination;

ANSI/AWS A2.4-98  Standard Symbols for Welding, Brazing, and Nondestructive Examination; y

AWS A2.4:2007 Standard Symbols for Welding, Brazing, and Nondestructive Examination.

Esta presente edicién de la norma AWS A2.4 ha sido sometida a extensas modificaciones de formato que colocan las
figuras mds cerca de las secciones que las mencionan. Se modificaron numerosas figuras y secciones, y se agregaron
nuevas figuras para propésitos de aclaracién. Se agregaron varias ilustraciones con el propdsito de lograr que la norma
sea m4s facil de usar. Por ejemplo, se agregaron las Figuras 47 y 48 para ilustrar la aplicacién de las soldaduras de borde
intermitentes, que anteriormente no tenfan ilustracion. Adicionalmente, se agregd un nuevo Apéndice F informativo,
Simbolos de soldadura ISO 2553, para presentar a los usuarios los simbolos de soldadura de la ISO. Esta presentacion es
instructiva y no pretende reemplazar el documento oficial de la ISO. Muchas de las modificaciones se realizaron con
base en comentarios y sugerencias de los usuarios de esta norma.
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Esta nueva edicién también contiene alglin contenido técnico modificado. Para claridad para el usuario, la letra “S” de
profundidad de ranura ha sido reemplazada por la letra “D”, y la letra “(E)” de tamafio de la soldadura de ranura ha sido
reemplazada por la “(S)” en toda la norma para las soldaduras de ranura. Con la letra “(E)” se queria designar la
dimension efectiva de la garganta para el tamafio de la soldadura de ranura. Estas modificaciones de letras no alteraran el
significado del simbolo de soldadura de ranura. Las letras s6lo reflejan un marcador de posicién para un valor numérico
y por lo tanto no cambiardn el significado de ningln uso existente o futuro del simbolo de soldadura de ranura.
Adicionalmente, esta modificacion de letras se alineard con la metodologia de la AWS A3.0M/A3.0, Definiciones y
términos estandar de las soldaduras, incluidos los términos para junta adhesiva, soldadura fuerte, soldadura blanda,
corte térmico y termorrociado. Otro cambio introducido es la estandarizacion del término “profundidad de ranura” a lo
largo de la norma. En las revisiones anteriores, la “profundidad del bisel” se utilizaba aleatoriamente en lugar de
“profundidad de ranura.” Se realiz6 este cambio ya que el simbolo de tipo de soldadura de bisel es sélo un simbolo de la
familia de simbolos de tipo de soldadura de ranura.

Se agradecera todo comentario y sugerencia para el mejoramiento de esta norma. Deben enviarse a: Secretary, AWS A2
Committee on Definitions and Symbols, American Welding Society, 8669 Doral Blvd, Doral, FL 33166.
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Simbolos estandar para la soldadura, la soldadura fuerte
y los ensayos no destructivos

1. Requisitos generales

1.1 Alcance. Esta norma presenta un sistema para indicar los
requisitos de la soldadura, la soldadura fuerte y los exdmenes no
destructivos. El sistema incluye estipulaciones para la
representacion grafica de las soldaduras, soldaduras fuertes y los
métodos de examen no destructivo con convenciones para
especificar, como minimo, la ubicacién y extensién de su
aplicaciéon. Los elementos opcionales y los simbolos
complementarios proporcionan un medio para especificar
requisitos adicionales.

Los niimeros incluidos con el texto tienen por objeto mostrar
cémo pueden utilizarse el formato y las aplicaciones correctas
de los simbolos para transmitir la informacién sobre la
soldadura, la soldadura fuerte y los exdmenes no destructivos.
No tienen la intencidén de representar las soldaduras, soldaduras
fuertes, exdmenes no destructivos o practicas de disefio
recomendados.

La secciéon que trata sobre la soldadura fuerte utiliza los
mismos simbolos que se utilizan para la soldadura. La seccién
sobre los simbolos de exdmenes no destructivos establece los
simbolos que se utilizardn en los dibujos para especificar el
examen no destructivo con el fin de determinar la idoneidad de
los componentes. Los simbolos de exdmenes no destructivos
incluidos en esta norma representan los métodos de examen no
destructivo segiin se trat6 en la dltima edicién de la publicacién
de AWS B1.10M/B1.10, Guia para el ensayo no destructivo de
soldaduras. Las definiciones y detalles para el uso de los
diferentes métodos de ensayo no destructivo se encuentran en
AWS B1.10M/B1.10.

Las limitaciones incluidas en las especificaciones y cddigos
también estdn mds alld del alcance de esta norma.

1.2 Unidades de medida. Esta norma no requiere unidades de
medida. Por lo tanto, no se incluyen equivalentes ni
conversiones excepto cuando éstas se mencionan en los
ejemplos.

1.3 Seguridad. Los aspectos y cuestiones de seguridad y de
salud estdn mds alld del alcance de esta norma y, en
consecuencia, no son tratados en este documento.

La informacién sobre seguridad y salud estd disponible en las
siguientes fuentes:

American Welding Society

(1) ANSI Z49.1, Safety in Welding, Cutting, and Allied
Processes (Seguridad de los procesos de soldadura, corte y
afines)

(2) AWS Safety and Health Fact Sheets (Hojas
informativas sobre seguridad y salud de la AWS)

(3) Informacién adicional sobre seguridad y salud en el
sitio web de la AWS

Fabricantes de materiales o equipos:

(1) Hojas de datos de seguridad de material suministradas
por los fabricantes de materiales

(2) Manuales de operaciéon suministrados por los
fabricantes de equipos

Agencias de reglamentacién aplicables

El trabajo realizado de acuerdo con esta norma puede
involucrar el uso de materiales que han sido considerados
peligrosos, y puede implicar operaciones o equipos que pueden
causar lesiones o la muerte. Esta norma no pretende tratar todos
los riesgos de seguridad y salud que se pueden encontrar. El
usuario de esta norma debe establecer un programa de
seguridad apropiado para enfrentar dichos riesgos y también
para cumplir los requisitos reglamentarios aplicables. Deberia
considerarse la norma ANSI Z49.1 al desarrollar el programa
de seguridad.

2. Referencias normativas

Las normas enumeradas a continuacién incluyen estipulaciones
que, a través de su referencia en este documento, constituyen
estipulaciones obligatorias de esta norma de la AWS. Para
referencias sin fecha, se debe aplicar la dltima edicién de la
norma referida. En el caso de referencias con fecha, las
modificaciones o revisiones, posteriores a esa fecha, de
cualquiera de estas publicaciones no serdn aplicables.
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Normas de la American Welding Society (AWS):!

AWS A3.0M/A3.0, Definiciones y términos estandar de las
soldaduras, incluidos los términos para junta adhesiva,
soldadura fuerte, soldadura blanda, corte térmico y
termorrociado;

AWS A5.30/A5.30M, Specification for Consumable Inserts
(Especificacion de insertos consumibles); y

AWS B1.10M/B1.10, Guia para el ensayo no destructivo
de soldaduras.

3. Términos y definiciones

AWS A3.0M/A3.0, Definiciones y términos estandar de las
soldaduras, incluidos los términos para junta adhesiva,
soldadura fuerte, soldadura blanda, corte térmico y
termorrociado, constituyen la base para los términos y las
definiciones utilizados en el presente documento.

1. Las normas AWS son publicadas por American Welding
Society, 8669 Doral Blvd, Doral, FL. 33166.

4. Simbolos basicos de la soldadura

4.1 Diferencia entre simbolo de tipo de soldadura 'y simbolo
de soldadura. Esta norma establece una diferencia entre los
términos simbolo de tipo de soldadura 'y simbolo de soldadura.
El simbolo de tipo de soldadura indica el tipo de soldadura vy,
cuando se utiliza, es parte del simbolo de soldadura.

4.2 Base de referencia. En el presente sistema, la junta es la
base de referencia. El lado de la flecha es el lado de la junta
hacia el cual apunta la flecha del simbolo. El otro lado es el
lado de la junta opuesto al lado de la flecha.

4.3 Simbolos de tipo de soldadura. Los simbolos de tipo de
soldadura se deben indicar tal como se muestra en la Figura 1.
Los simbolos deben dibujarse en contacto con la linea de
referencia.
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NOTA: la linea de referencia se muestra como linea punteada para propdsitos ilustrativos.

Figura 1—Simbolos de tipo de soldadura





