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Procedimiento de calificacion de soldadores
Soélo se emplearan soldadores calificados. El Contratista de las Estructuras
Metalicas presentara a la Supervision los Certificados de Calificacion y de

trabajo que demuestren la experiencia y calificacion del operario como un

rHﬂ 2. Planta de Estructuras - Tramo 01, 02 soldador de primera categoria. —13. Planta de Estructuras - Tramo 03, 04
I eci. 40 Los certificados y constancias deben haber sido emitidos por empresas e ILLE Eec.1 . 40
institutos de seriedad probada y reconocida en la prestacion de este tipo de

(100 mm)

servicios.
La calificacion de un soldador no lo habilita para realizar cualquier tipo de
4 6 @ @ @ 1 0 1 1 trabajo de soldadura, sino que esta limitada a aquellos que corresponden al
tipo de prueba efectuada y aprobada. (50 mm)

ser de primera calidad y contar con las hojas técnicas de especificaciones,
rango de aplicacién y certificaciones correspondientes al producto.
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La pintura de base sera un anticorrosivo formulado a base de resinas
alquidicas de rapido secado, de buenas propiedades inhibidoras de la
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N Q corrosion, para usarse en ambientes industriales normales. Debera tener un
- contenido de soélidos no menor al 40% en volumen.
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