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ESTOS BORDES PUEDEN SER

MAQUINAR REFUERZO DE LA SOLDADURA
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L ESTA J BORDES DE LA CARA DE LA SOLDADURA
SECCION LO MAS PARALELOS POSIBLE
MAQUINADA PREFERIBLEMENTE POR FRESADO
L
ESPECIMEN 6GR MAQUINAR LA CANTIDAD MINIMA NECESITADA PARA
OBTENER CARAS PLANAS PARALELAS SOBRE LA
SECCION REDUCIDA
Dimensiones en puigadas
Plancha de ensayo Tuberia de ensayo

6pulg. & Bpuig. de
2puig. & 3pulg. didmetro o una tuberia
Tp<ipug. 1<Tp<1-1/2puig. Tp>1-1/2puig.| dedidmetro detrabajode > tamafio

Cara de la soldadura , 15 pyig, 2-1/4min

A— Largo de la seccién reducida Cara de I soldadura conbordes + 1/2 puig., 214 min | corbordes paraieios
paralel

L— Largo total, min (Nota 2) Como sea requerido por el equipo de ensayos Como requiera el equipo de ensayo

W— Ancho de la seccién reducida (Notas 3.4)  3/4 pulg. min 34pugmin  3/4puig. min 112001 /4 pulg. min

C— Ancho de la seccién deagarre(Notas 45) W+1/2puig.min  W+1/2puig.min W +1/2pulg.min | W+1/2puig.min W +1/2puig.min

t— Espesor del especimen (Notas 6,7) T ™ To/n (Nota 7) Méximo posible con caras planas

paralelas dentro de la longitud A

r— Radio de curvatura, min 1/2 1/2 1/2 1 1

Notas:

1.

Tp = Espesor nominal de la plancha, min = minimo.
Es deseable, de ser posible, hacer la longitud de la seccién agarrada lo suficientemente larga para permitir que el especimen se extienda entre
las partes apretadas una distancia igual o mayor a dos tercios de la longitud apretada.

Los extremos de la seccién reducida no deberan diferir en ancho en mas de 0.004 pulg. También, podria decrecer gradualmente el ancho

2

3.
desde los extremos hacia el centro, pero el ancho de cualquier extremo no debera excerderse de 0.015 puig. més que en el centro.

4.

L

6.

Anchos estrechos (W y C) podrian usarse de ser necesario. En tales casos, el ancho de la seccién reducida serd tan extenso como lo permita
el ancho del material de ensayo. Si el ancho del material es menor que W, los lados podrian ser paralelos en toda la longitud del especimen.
Para especimenes estandar tipo plancha, los extremos de los especimenes deberdn ser simétricos con respecto a la linea central de la

" seccién reducida dentro de 0.25 pulg.

Ladimensitn 1 es el espesor del especimen como lo indican las especificaciones del material aplicable. EI minimo espesor nominal de
1-1/2puig. del ancho del especimen deberd ser de 3/16pulg. excepto segin lo permitido en las especificaciones del producto.

Para planchas de mas de 1-1/2 puig. de espesor, los especimenes podrian ser cortados en franjas iguales. Cada franja debera ser de por lo
menos 3/4 puig. de espesor. Los resultados del ensayo de cada tira deberan reunir los requerimientos minimos.

Debido al limite de la capacidad de algunas méquinas de ensayos de tensién, las dimensiones de los especimenes para los acercs del
Anexa M podrian acordarse entre el Ingenieroy el Fabricante.
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ESPECIMEN DE DOBLADO DE RAIZ 7 3
(2) ESPECIMEN DE DOBLADO TRANSVERSAL T
Dimensiones 1 25
Elemento soldado a ensayar Ancho del especimen de ensayo, pulg. (W) | 1-122 | 38
Plancha 1-172 2 50
Tuberfa o tubo a ensayar 1
< 4 pulg. (100 mm) de didmetro 3 s
Tuberia o tubo a ensayar 1412 6 150
> 4 pulg. (100 mm) de didmetro 3 | 200

Notas:
1. Un especimen més largo podria ser necesario si el doblado lo requiere o si el acero ensayado tiene un
esfuerzo de fluencia de 90 ksi (620 MPa) o més.

2. Estos lados podrian cortarse térmicamente y podrian o no luego maquinarse.

3. El refuerzo de la soldadura 0 soporte podria ser removidos al ras de la superficie del especimen

(ver 5.24.4.1 0 5.24.4.2). Si s us6 un soporte, esta superficie podrfa ser maquinada a una

profundidad que no exceda aquella que queds cuando si retiré el soporte; en tal caso el espesor

final del especimen debera ser el indicado arriba. El corte de las superficies debera ser liso y paralelo.

T = espesor de plancha o tuberfa.

. Cuando el espesor de la plancha de ensayo sea menor a 3/8puig. (9.5 mm), use el espesor nominal
para los doblados de cara y raiz.
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