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Esquema certificacion soldadores y
operadores de soldeo - PT-SOL-03

CLIENT INFORMATION NOTE

EN 1SO 9606-4:1999 - Cualificacidn
de soldadores: soldeo por fusién-
Parte 4: Niquel y aleaciones de
Niquel.

Welding, Brazing, and Fusing

. Operators. Article XII.
Propiedad del esquema P

El esquema de certificacion
descrito en este documento es
propiedad de LRQA Inspection

Operador de soldeo y ajustador de
soldeo / Welding operator and weld
setter.

EN 1SO 9606-5:2000 - Cualificacion

Iberia.

Alcance certificacion

Certificacion de soldadores y
operadores de soldeo.

Categoria de persona y documentos
normativos.

Soldador /welder

EN ISO 9606-1: 2017 -
Cualificacion de soldadores.

Soldeo por fusién. Parte 1: Aceros.

EN ISO 9606-2: 2004- Cualificacion
de soldadores. Soldeo por fusidn.
Parte 2: Aluminio y aleaciones de
aluminio.

EN ISO 9606-3:1999 - Cualificacién
de soldadores: soldeo por fusién.
Parte 3, Cobre y aleaciones de
cobre.

LRQA

de soldadores: soldeo por fusién -
Parte 5: Titanio y aleaciones de
Titanio, circonio y aleaciones de
circonio.

ASME BPVC 1X:2025 ASME Boiler &
Pressure Vessel Code -
Qualification Standard for
Welding, Brazing and Fusing
Procedures; Welders; Brazers; and
Welding, Brazing, and Fusing
Operators. Article lll.

AWS D1.1/D1.1:2020 - Structural
Welding Code - Steel. Chapter 6.

Soldador de soldeo fuerte/ Brazers

EN ISO 13585:2012 - Soldeo fuerte.

Ensayo de cualificacion de
soldadores y operadores
soldadores de soldeo fuerte.

ASME BPVC IX:2025 - ASME Boiler
& Pressure Vessel Code.
Qualification Standard for
Welding, Brazing and Fusing
Procedures; Welders; Brazers; and

EN ISO 14732:2025- Personal de
soldeo. Ensayos de cualificacién
de operadores de soldeo 'y
ajustadores de soldeo para el
soldeo automatico y mecanizado
de materiales metalicos.

ASME BPVC IX:2025 - ASME Boiler
& Pressure Vessel Code.
Qualification Standard for
Welding, Brazing and Fusing
Procedures; Welders; Brazers; and
Welding, Brazing, and Fusing
Operators. Article Il

AWS D1.1/D1.1:2020 - Structural
Welding Code - Steel. Chapter 6.
Part C Performance
Qualifications.

EN 13445-4: 2021 - Unfired
Pressure Vessels Part 4:
Fabrication. Annex C -
Specification and approval of
expansion procedures and
operators
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Operador de soldeo fuerte/ Brazing
Operator

EN 1SO 13585:2012 - Soldeo fuerte.
Ensayo de cualificacién de
soldadores y operadores
soldadores de soldeo fuerte.

ASME BPVC IX:2025 - ASME Boiler
& Pressure Vessel Code.
Qualification Standard for
Welding, Brazing and Fusing
Procedures; Welders; Brazers; and
Welding, Brazing, and Fusing
Operators. Article XIlII.

Personal que realiza uniones
permanentes de equipos a
presion.

Directiva Europea de equipos a presién
2014/68/UE. Procedimiento de
evaluacién de conformidad anexo |,
Apartado 3.1.2, categorias de
productos II, 1y IV.

Documentos normativos:

EN ISO 9606-1:2017 - Cualificacion
de soldadores. Soldeo por fusion.
Parte 1: Aceros.

EN I1SO 9606-2:2004 - Cualificacidn
de soldadores. Soldeo por fusidn.
Parte 2: Aluminio y aleaciones de
aluminio.

EN ISO 9606-3:1999 - Cualificacién
de soldadores: soldeo por fusion.
Parte 3, Cobre y aleaciones de
cobre.

EN 1SO 9606-4:1999 - Cualificacion
de soldadores: soldeo por fusidén-
Parte 4: Niquel y aleaciones de
Niquel.

EN I1SO 9606-5:2000 - Cualificacidn
de soldadores: soldeo por fusién -
Parte 5: Titanio y aleaciones de
Titanio, circonio y aleaciones de
circonio.

EN ISO 14732:2025- Personal de
soldeo. Ensayos de cualificacion
de operadores de soldeo y
ajustadores de soldeo para el
soldeo automatico y mecanizado
de materiales metalicos.

LRQA

EN 13445-4: 2021 - Unfired
Pressure Vessels Part 4:
Fabrication. Annex C Specification
and approval of expansion
procedures and operators.

EN 1SO 13585:2012 - Soldeo fuerte.
Ensayo de cualificacion de
soldadores y operadores
soldadores de soldeo fuerte.

ASME IX Ed 2025 - Qualification
Standard for Welding and Brazing
Procedures, Welders, Brazers, and
Welding and Brazing Operator.

Aplicaciéon - Solicitud
certificacion

El Organismo de certificacion, LRQA
Inspection Iberia enviara al
candidato/patrocinador, un formulario
de solicitud de certificacién, que
debera ser cumplimentado en su
totalidad y devuelto a LRQA para su
revision.

El examinar asignado por LRQA
revisara la aplicacion y preparara una
oferta, en la que se indicaréa el alcance
de la certificacion, condiciones
aplicables: instalaciones y medios
requeridos, requisitos que debe
cumplir el laboratorio que va a realizar
los ensayos destructivos y no
destructivos requeridos por la norma
de certificacion y el coste de la misma
(tasas certificacion).

Los certificados de cualificacion se
invalidan automaticamente si existen
tasas pendientes de pago.

En los casos en los que la solicitud es
presentada por un candidato a titulo
personal, se requerird al abono de una
tasa de solicitud inicial antes de la
ejecucion de las pruebas.

En caso de que se solicite a LRQA que
asista a un taller o centro de un
patrocinador, no se debera abonar
ninguna tasa de solicitud inicial, y el
patrocinador recibira una notificacion
por escrito. LRQA facturara al
patrocinador de acuerdo con el
proceso normal de facturacion
comercial y de acuerdo con las tarifas
acordadas.

Reponsabilidades

LRQA Inspection Iberia actia como
organismo examinadory en el caso de
la aprobacién de personal que realiza
uniones permanentes para equipos a
presion sujetos a la aplicacion de la
Directiva Europea 2014/68/UE, actla
también como Organismo Notificado.

LRQA también nombra, autorizay
controla a otros Examinadores, seglin
sea necesario, para actuaren su
nombre. LRQA tiene la responsabilidad
general de garantizar que se cumplan
los requisitos aplicables a las pruebas
de cualificacion.

Los requisitos aplicables a la
certificacion estan definidos en las
normas y codigos. El candidato
/patrocinador tienen la
responsabilidad de seleccionar la
norma/cédigo de certificacion. Esto se
aborda durante la fase revision de la
aplicacion y preparacion de oferta.

Es responsabilidad del
candidato/patrocinador asegurarse de
que tiene el conocimientoy
competencias necesarias para realizar
la prueba de certificacién en las
condiciones indicadas en la
norma/caédigo.

Los ensayos requeridos por la
norma/cédigo pueden ser realizadas
por LRQA, subcontratadas a otros
proveedores autorizados o por el
patrocinador, este aspecto se acordara
en la fase de oferta. En cualquier caso
los ensayos deberan ser realizados por
laboratorio acreditado conforme a la
norma ISO /IEC 17025. Si el laboratorio
no estd acreditado, LRQA realizard una
evaluacion de los medios y capacidad
técnica del laboratorio y presenciara
los ensayos.

El organismo examinador es
responsable de establecer los
examenesy pruebas a realizar,
presenciar la ejecucidn de los cupones
de prueba, y verificar que se realizan
los ensayos requeridos por la norma
/cbdigo seleccionado.

El organismo de certificacion es
responsable de emitir los certificados y
el duefio de los mismos.

Cualquier persona certificada bajo este
esquema debera informar a LRQA sin
demora de cualquier problema que
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pueda surgiry que afecte a su
capacidad para cumplir con los
requisitos de certificacion.

Toda persona certificada con arreglo a
este esquema deberd actuar de
manera profesional y adecuada 'y
cumplir los requisitos de este
esquema.

Tareas y competencias para
cada categoria de personas
certificadas

Soldador

Tareas - Ejecutar el proceso de soldeo
conforme a un procedimiento o
instruccidn preparado a tal efecto,
dentro de su rango de homologacion.

Competencias - Habilidad para
ejecutar una soldadura conforme a
una instruccion preparada a tal fin con
un determinado nivel de calidad.

Operador y ajustador de soldeo
fuerte

Tareas - Ejecutar el proceso de soldeo
conforme a un procedimiento o
instruccidn preparado a tal efecto,
dentro de su rango de homologacidn.

Competencias - Habilidad para
ejecutar una soldadura, con un
determinado nivel de calidad,
operando una maquina de soldadura
mecanizada o automatica.

Soldador de soldeo fuerte

Tareas - Ejecutar el proceso de soldeo
conforme a un procedimiento o
instruccidn preparado a tal efecto,
dentro de su rango de homologacidn.

Competencias - Habilidad para
ejecutar una soldadura conforme a
una instruccion preparada a tal fin con
un determinado nivel de calidad.

Pruebas Certificacion

El organismo examinador es
responsable de garantizar que se
cumplen los requisitos de la norma
(s)/cédigo (s) seleccionados por el
candidato o el patrocinador.

Tanto las normas europeas como el
cédigo ASME indican las reglas
técnicas para la realizacion de la

LRQA

prueba de cualificacion de soldadores
y operadores de soldeo y no es
necesario definir criterios adicionales.
Esto permite una aplicacion uniforme
de requisitos de certificacion
independientemente del tipo de
producto, situaciény persona u
organismo examinador.

La evaluacion del conocimiento del
trabajo, que figura como voluntaria en
varias de las normas de certificacion,
no es requerida, ni se realizara, para
ninguna de las categorias: soldador,
operador de soldeo, operador de
soldeo fuerte...

Para los operadores de soldeo es
obligatorio realizar una evaluacion del
conocimiento apropiado del
funcionamiento de la unidad de
soldeo.

El candidato realiza el soldeo de cupdn
de prueba en presencia del
examinador designado por el
organismo notificado en las
condiciones indicadas en la norma
/cddigo. Finalizado el soldeo del cupén
el examinador realiza una inspeccién
visual del mismo. Si el resultado de la
inspeccion visual es satisfactorio, se
realizan el resto de los ensayos
requeridos por la norma/cédigo
(radiografiado, doblado...) si el
resultado de la inspeccidn visual es no
satisfactorio el candidato puede
repetir, el mismo dia de la prueba, el
cupdn de ensayo una sola vez, excepto
en el caso de cualificaciones con ASME
IX donde se requerira el soldeo de dos
NuUevos cupones, que se
inspeccionaran posteriormente y
donde ambos tienen que estar
correctos. El examinador escogera uno
de ellos para realizar el resto de los
ensayos necesarios.

En el caso de que el candidato no
supere la prueba de cualificacion, si
quiere continuar con el proceso de
certificacion, sera necesario que
presente una nueva solicitud. El
candidato y/o el patrocinador debera
justificar que el candidato ha recibido
formacion adicional.

La homologacién cualifica para el
soldeo en las condiciones de la prueba
realizada y en todas aquellas que se
consideran mas sencillas. La
norma/cédigo establece rangos
asociados para cada variable esencial

dentro de los cuales el soldador queda
cualificado.

El candidato/ patrocinador se
compromete a cumplir todos los
requisitos pertinentes en materia de
salud y seguridad y sera responsable
de suministrary utilizar los EPI
adecuados.

Emisién y Renovacion de
certificados

Revisados los informes del laboratorio,
si el resultado es satisfactorio el
examinador emite el certificado de
certificacidn y envia el expediente a
revisidn técnica que serd realizada por
personal autorizado de LRQA que no
ha estado involucrado en el proceso de
certificacion. Si el resultado de la
revision técnica es satisfactorio se
aprueba la emision del certificado.

Los certificados de cualificacion se
emiten de acuerdo con la
norma/cédigo requerido.

Los certificados de cualificacion se
emiten a la organizacién
patrocinadora, normalmente el
fabricante o al candidato si ha
realizado la solicitud a nivel particular.

Los certificados se emiten en soporte
electrénico con firma digital para
evitar falsificaciones.

El periodo de validez de un certificado
y las condiciones de renovacién son las
establecidas en la norma/cédigo
seleccionado con las siguientes
excepciones:

Certificados de cualificacion
conforme a AWS D1.1 tendran una
validez de 3 afios.

Certificados de cualificacion de
soldadores conforme al cédigo
ASMEy a la norma EN ISO 9606-1
tendran una validez de 2 o 3 afios
en funcién de la opcién de
revalidacion seleccionada 9.3 a) o
9.3b). La opcidn 9.3 c) no es valida
bajo este esquema de
certificacion.

Certificados de cualificacién de
operadores de soldeo conforme al
c6digo ASME y a la norma EN ISO
14732, tendran unavalidezde 6 o
3 afios en funcién de la opcidon de
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revalidacién seleccionada 6.3 a) o
6.3 b). Laopcion 6.3 c¢) no es valida
bajo este esquema de
certificacion.

Certificados de cualificacién de
operadores de soldeo fuerte
(Brazers) conforme ASME IX y la
norma EN 1SO 13595. El periodo
de validez del certificado serd de 3
afios. La prolongacién de la
validez se realizara conforme a lo
establecido en la norma EN ISO
13585,9.2.

Es responsabilidad del patrocinador
/candidato el registro del seguimiento
semestral requerido por las
normas/cédigos.

Todos los certificados emitidos son
propiedad de LRQA Inspection Iberia.

Quejas y apelaciones

Todas las partes recibiran un trato
justo y equitativo mediante

LRQA dispone de un procedimiento
para el tratamiento de quejas,
disponible en nuestra pagina web.

Los candidatos tienen derecho a
recurrir. Los recursos contra el
incumplimiento de los requisitos de
cualificacién o contra la no renovacion
del certificado podra ser interpuesto
por el candidato o el fabricante
mediante por escrito al Organismo de
Certificacion en el plazo de un mes
natural a partir de la fecha del examen.

Suspension, retirada y
reduccion del alcance de la
certificacion

LRQA se reserva el derecho de
suspender, retirar o reducir el alcance
de la certificacién cuando no se

Pdongase en contacto

Visite www.lrga.com/es-es para mas informacion

C/ José Abascal, n° 56-22 planta
Madrid 28003
Spain
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cumplan las normas del esquema de
certificacion.

Aprobacion del Esquema de
certificacion de soldadores y
operadores de soldeo de
LRQA.

El esquema es aprobado por el Comité
Técnico y de Imparcialidad de LRQA
Inspection Iberia.

Revision del Esquema de
certificacion.

Cualquier cambio en el esquema en

relacion con los

aspectos abajo

indicados es sometido a la aprobacion
del Comité:

los elementos que lo componen
el comité del esquema o los
integrantes

los criterios de certificacion o de
los métodos de evaluacion para la
certificacién inicial o para la
renovacion de la certificacion.

Informacion adicional

Puede obtener informacién adicional
enviando un correo a

Diagrama de flujo del proceso
de certificacion

I Solicitud prueba cualificacion

C

l Designacion del examinador ‘

ﬁ

| Revision de la solicitud ]

-
——

Soldadores - Evaluacién de los conocimientos del trabajo no requerido
Operadores [ajustadores de soldeo - Evaluacién conocimiento apropiado del
funcionamiento de la unidad de soldeo - obligatorio

{

Soldeo del cupén de ensayo por el candidato en presencia del examinador

t

Inspeccion visual del cupén de ensayo por el examinador o por el laboratorio

:Acceptable? NO

|

Realizacion ensayos adicional requeridos por el laboratorio

iAcceptable? NO

— .

Emisién Certificado

i
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