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1 Objeto y campo de aplicación 

Este documento especifica los requisitos para la cualificación del personal de soldeo para el soldeo por 
puntos por fricción-agitación (FSSW) del aluminio. 
 
En este documento, el término “aluminio” hace referencia al aluminio y sus aleaciones. 
 
Este documento no se aplica al personal que exclusivamente realiza la carga y descarga en las 
unidades de soldeo automático. 
 
 

2 Normas para consulta 

En el texto se hace referencia a los siguientes documentos de manera que parte o la totalidad de su 
contenido constituyen requisitos de este documento. Para las referencias con fecha, solo se aplica la 
edición citada. Para las referencias sin fecha se aplica la última edición (incluida cualquier 
modificación de esta). 
 
ISO 17636 (todas las partes), Ensayo no destructivo de soldaduras. Ensayo radiográfico. 
 
ISO 17640, Non-destructive testing of welds. Ultrasonic examination of welded joints. 
 
ISO 18785-1, Soldadura por fricción y agitación por puntos. Aluminio. Parte 1: Vocabulario. 
 
ISO 18785-4, Soldadura por fricción y agitación por puntos. Aluminio. Parte 4: Especificación y cualifi-
cación de los procedimientos de soldadura. 
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