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ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
QW-482 (Seccién IX - ASME Boiler and Pressure Vessel Code)

e TN It Fecha:  11/07116
Aplicacion: Procedimiento para soldadura aplicable a Acero aleado al 1.25Cr - 0.5Mo (ASTM A335 P11) )
IMETALES BASE (QW-403)
PN% 4 GrupoN° 1 Especificacion, Tipo y Grado Espesor Calificado T:  5a 46 mm
a a t Calificado: GTAW: Max. 10 mm / SMAW: Max, 36 mm
PN% 4 GrupoN° 1 Especificacion, Tipo y Grado Espesor de Pasada < 5 mm XIsi  [no
5 d Metal de Aporte Caract. Eléctricas Precalentamiento Gas
Capa [Frocesode|  Tjpo Electrodo o Varilla | Tipo de | Corriente| Tension | yygiociq | Maximo ‘ Otros
Idadura = Fund po de ‘elocidad !
Solda Clasif. AWS P— undente | Didmetro Corriatite * ) |de Avance Minimo tEntrepas. Protec, ! Resp.
1a2 | GTAW Manual | ER80SB2 | Bohler | No 2.4mm | CCE(-) | 90-130| 10- 14 c‘in‘) n‘\f:‘ 200°C | 300°C | Ar No
3aN | SMAW | Menual | ES018B2 | Boher | NA | 325mm|CCE() 100-140 22-26 | 3217 | 20000 |00 | NA | NA
{Nota: Precalentamiento y tratamiento termico, minimo § veces el espesor de |a junta a soldar
TECNICA (QW-410) JUNTAS (QW-402)
| __GTAW SMAW
Movimiento de soldadura ‘ Recto o Entrelazado ~ Recto o Entretazado Disefio de Biseles: EnV, X K, Filete
Oscilacion ] NA. N.A. Respaldo: GTAW: No / SMAW: Si
Orificio o tamafio de boquilla 6a 169@ 1 N.A. Material del Respaldo: Metal base o de Soldadura
Distancia tubo contacto-pieza NA ~ NA Retenedores: No
Pasada(s) por lado Multiple Multiple
Electrodo Simple o Multiple | ) NA NA. POSICION (QW-405)
Velocidad de avance 6 a 10 cm/min B E} M B
Limp. Inicial y Entrepasadas Cepillado y/o amolado Cepiltado y/o Amclado ~_|Posicién(es) def bisel: Todos
Métado de limpieza de raiz No Amolado Posicion(es) de filete: Todos
Martillado entre pasadas No No Avance de la soldadura: Ascendente para posicion Ve\r\t‘ical
Espaciado entre electrodos NA N.A. |Otros:
Uso de Proceso Térmico el NA - N.A.
[Carhiati: N.A. (GTAW)
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) LI o Md44TT
" METAR ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA e g
—~ v QW-482 (Seccion IX - ASME Boiler and Pressure Vessel Code)
S S T s Fecha: 11107116
e L o (e
La presente WPS esta avalada por los Registros de Calificacion de Procedimiento (PQR) que se detallan a continuacién:
Proceso Espesor de Metal Base Metal de Aporte
PQOR N° de Tipo Probeta [ Calificado - Clasific. Espesor Espesor Calificado | Otros
Soldadura A tope Filete AWS Depositado A tope Filete
ma——— e =
MC 001 CTAW Manual 23mm | Ba46mm Todos ERB80S B2 5 mm Méax. 10 mm Todos Valida como pasada raiz
MC001| SMAW | Manual | 23mm | 5a46mm Todos E8018B2 = 18mm | Méx.36mm| Todos . o
: 7, NS I o
METAL DE APORTE (QW-404) _ |PRECALENTAMIENTO (QW-406)
Especificacion SFA 5.28 5.5 Temperatura minima de Precalentamiento: 200°C
Clasificacion AWS ER80S B2 £8018 B2 Temperatura Maxima Entrepasadas: Minimo 200°C Max. 300°C
N° F - 6 - |A| - Mantenimiento de temperatura: Si
NeA ER 3 3 Nota: Luego de soldar realizar TT de inmediato o cubrir con mantas termicas plenfriamiento lento.
Clasif. Fundente/Electrodo .W NA  NA TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA (QW-407)
Forma de metal de aporte Varilla Sélida Electrodo Revestido Temperatura:; 690+/-5°C
Inserto Consumibie ~ No_ N.A, Tiempo de Mantenimiento: 1 hora por pulg de espesor, minimo 2 horas
Elemento de Aleacion NA N N.A. Velocidad de Calentamiento: Max.:180°C/h
Aleacion del Fundente N.A. ~ NA Velocidad de Enfriamiento: Max.:180°C/h
Metal de aporte ) si NA. |otres:
Tipo de Fundente CNA ) NA.
Escorla Recictada. NA. NA_ GAS (QW-408)
Alambre suplementario NA. NA. 1. “ Proteccion | Respaldo Sendero
Nota: Resecar consumibles basicos segin recomendaciones del fabricante B Tipo A (Simple - GTAW)  Ne No
CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409) Composicién % ﬁ . 99,99 , ‘ - ‘ _ -
o B . ~ |caudal 10 & 20 Umin | - .
Corriente ~ CCE() | CCE(+)
Polaridad CCE() , - CCEM#) ESQUEMA DE JUNTAS
Intensidad (A) 90 - 130 1 100-140
Corriente Pulsada (IP) I No NA. _ )
Tension (V) - T B 22 -26 Los esquemas correspondientes a la presente omuoaiamo_oz stan indicados en los planos
) A S e 8 de conjunto y/o detalle de los equipos respectivos.

Tipo del elect. de tungsteno EW Th2 $mz_.m SFA5.12) N.A. -
Diém. del elect.de tungsteno 2.4mm NA. ]
Tipo de transferencia - \ | N.A NA.
Calor Aportado [KJ/em] 18,2 T 27,3 N

Preparo: Ing. Blas Settembri S SETTEMBRINO  {Controlo: Juan Carlos Piombo gac_ Fabricante: Metar S.A
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GRUPO
(METAR | REGISTRO DE CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
oo S Mt PROCEDURE QUALIFICATIONS RECORD
PQR N°: MC 001 Fecha 11/07/2016
WPS N°: M44TT Date -

Proceso (s) de Soldadura GTAW - SMAW Tipo Manual
Welding Process (es) ’ Type
IJUNTAS / JOINT (QW 402) lPOS!ClON f Position (QW 405)
Posicién de Bisel 2G
70° Position of Groove
> ™ é Progresién de Soldadura NA.
23 Weld Progression
¥ |PRECALENTAMIENTO / Preheat (QW 406)
o 4 = en mm Temperatura de Precalentamiento 200°C
Preheat Temperature
Temperatura Maxima Interpasada 300°C

IMETAL BASE / Base Metal (QW 403) i TR Taaie
Nimero P P4 TRATAMIENTO TERMICO POSTSOLDADURA
P Number {Postweld Heat Treatment (QW 407)

NGmero de Grupo Gr.1 Temperatura 695°C
Group Number ' Temperature
Especificacion Materiales SA 335M P12 Tiempo 135 minutos
Material Specification Time I
Espesor 23 mm Gradiente de Calentamiento 145°C/h
Thickness Heating Rats
Espesor de Pasada Max. <13mm Gradiente de Enfriamiento . 135°Ch
Max. Thickness Pass Cooling Rate
Certificado chapa: V & M Tubes N° BF1649/03 colada 662982 _cas 1Gas (qw 408)
IMETAL DE APORTE / Filler Metal (QW 404) G iy Pty Ar Simple al 99,99% (GTAW)
GTAW SMAW Shielding Caudal: 15 Vmin
Numero F 6 4 | Respaldo No
F Number Backing
Numero A 3 3 Senderc No
) it SNONUL. ... SOOI
Digmetro 24mm ~ 325mm (CARACTERISTICAS ELECTRICAS / Electrical
Diameter Characteristics (QW 409)
Class Flux/Alambre N.A. NA. Corriente y Polaridad DCEN(-) GTAW / DCEP(+} SMAW
Fle/re Ciass - . Current and Pofarity
Elementos Aleacion Flux =~ NA. NA. Calor Aportado [KJ/cm] N.A.
Altoy Fiiex - Heat Imput
Classificacion AWS ER80S-B2 E8018-B2 Meodo de Transferencia NA.
AWS Classification - o Transfer Mode
Aporte Si NA. Corriente y Tensién 80-110A 10-13V GTAW
Filler - | Ampersge and Voltage 100-120 23-25V SMAW
Forma de aporte Varilla Sélida N.A. Velocidad de Avance NA.
Filer Metsf Product Form o | Trevetspeed
Alambre Suplementario N.A. NA. R
ATECNICA / Technique (QW 410)
Elementos de Aleacién N.A. N.A. Pasada Madltiple o Simple por lado Mdttiple
Alioy Elements | Muttipass or Singte Pass
Espesor depositado 5mm 18 mm Electrodo Simple o Miltiple Simple
Deposited Thickness o Single or Multiple Electrodes o
Tipo de Flux NA. NA. Camara
Flux Type Chamber
Escoria Reciclada NA. N.A. Uso de Proceso Térmico
Recrushed Siag a ~§ Use of Thenmal Processes
ING.BIA




GRUPL

L/ CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA PQR N°/ PQR N°: MC 001

G s s e

ENSAYO DE TRACCION / Tensile Strenght {(QW 150)

Probeta N° Ancho Espesor | Area Carga de Rotura Tension de Rotura | Tipo y Lugar de la Fractura
Specimen N° Widht Thickness | Area Ulimate Tota! Load Ultimate Unit Stress Type of Failure & Location
(mm) {mm) (mm2) (N} {MPa)
T 19.1 20,2 386 207600 538,1 MB - Dactil
2 18 197 | 374 195500 522,3  MB -Dictii |

ENSAYO DE PLEGADO GUIADO / Guided Bend Test (QW 160)

Tipo y N° de Figura / Type and Figure N° Resultado / Resuft

Plegado Lateral (QW 462.2) Aprobado (sin indicaciones) e
b - Plegado Lateral (QW 462.2) - o __ Aprobado (sin Indicaciones) - “
~ Piegado Lateral (QW 462.2) _ Aprobado {sin Indicaciones)
n ~ Plegado Lateral (QW 462.2) Aprobado (sin Indicaciones)
e ENSAYO DE IMPACTO / Toughness Test (QW 170)

Ubicacion Entalla  Tamaiio Probeta Temp. Ensayo Valores de Impacio / Impact Values | Drop Weight Break
Specimen Size Test Temp. Energia (J) Promedic Exp. Lat (mm) (SifNo} / (Yes/No)
{mm) (°C} Energy (J)  Average Lat Exp. (mm)

focea e 7*;7777 \\
Comentarios / Commenis. o B -
\ ENSAYO DE SOLDADURA DE FILETE / Fillet Weld Test (QW 180}
Resultado Satisfactorio Penetracion en el Metal Base [ _|si/Yes [_|No/Mo
Result - Satisfactory Penetration info Parent Metal
Resultados de la Macrografia
Macro - Resufts
OTROS ENSAYOS / Other Test
Dureza Vickers HV10  Linea superior MB:156-156-156 / ZAC: 225-228-225 / MA:219-219-219 / ZAC: 212-209-183 / MB: 158-158-158
Type of Test Linea Inferior MB: 155-155-155 / ZAC: 203-187-196 / MA: 202-202-202 / ZAC: 205-202-196 / MB-158-158-158
Analisis del Depésito:
Deposit Analysis
Otras
Others '
Nombre del Soidador: g Cardoso Luis — N° de Cuiio: M50
Welder's Name Stamp N°
Ensayos conducidos por: - Lng. Bias Setlgmbmo P Ensayo de Laboratorio N°: Labtesa OT435476/8
Test conducted by Laboratory Test N°

Certificamos que lo establecido en el presenie registro es correcto, y que fas soldaduras ensayada
de acuerdo a los requerimientos de la Seccion IX del Codigo ASME 2015.
We cerify that the statements in this record are correct and that the test welds were prepared, weided, and tes
IX of the ASME Cade 2015,

preparadas, soidadas y probadas

e with the requirements of Section

~ ING.BLAS SETTEMBRING
INSP.DE SOLD.NIVEL H

Fecha: 11 de Jlﬂj(i de 2016 Firma _C_E_RJ N_°2540 3
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Laboratorios Termoionic S.A. Desde 1980, trabajando para la Industria con compromiso y excelencia

- 435476
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METAR S A

CERTIFICADO DE ANALISIS

Las muestras se identifican de la siguiente manera:
PROBETA N° 1 - cafo 10" A335P12 DE 23 MM DE ESPESOR WPS
M44TT PQR MC 001 - SOLDADOR: CUNO 50 - POSICION 2G

Fecha de Recepcidn de la muestra: 27/06/2016
Fecha de Finalizacidén del ensayo: 05/07/2016

RESULTADOS :
Los resultados obtenidos son los siguientes:
1.-ENSAYO DE TRATAMIENTO TERMICO
1.1-CONDICIONES DE ENSAYO
METODO DE ENSAYO SEGUN INDICACIONES DEL CLIENTE

-TEMPERATURA INICIAL: 260 °C
-GRADIENTE DE TEMPERATURA: 145 °c/h
-TEMPERATURA DE TRATAMIENTO: 695 °g
-TIEMPO DE TRATAMIENTO A TEMPERATURA: 135 minutos
-GRADIENTE DE ENFRIAMIENTO: 135 °C/h
-TEMPERATURA FINAL: 260 ¢

EQUIPOS UTILIZADOS

HORNO ELECTRICO TAG N° MM-020
MICROCONTROLADOR IEA S-5800 TAG N° MM-090
REGISTRADOR DE TEMPERATURA TAG N° MM-163

1.2-RESULTADOS OBTENIDOS
LA MUESTRA FUE TRATADA TERMICAMENTE Y QUEDA EN CONDICIONES
PARA REALIZAR LOS MECANIZADOS Y POSTERIOR ENSAYO

*c
757

. /

03 |

L6 24118 17:54:18 19:36:18 1918 23:05:18 00:44:18 02:26:18 Hs \\ﬂ
}

Division Metalmecanica Brandsen 2933 - Ciudadela Norte C.P 1702. | ]
Division Plasticos y Gomas Prov.de Buenos Aires - Argentina. Eﬁccenificado:jpuedeserreproducido
5, s s ot - 5 . o autorizacion expresa de LABTESA S A
Division Analisis Ambientales Linea Rotativa: 4712-5484 e LA R L
Los resultados se refieren exclusivamente
Divisién Calibraciones ventas@labtesa.com.ar www.lzbtesa.com.ar 2 la muestra ensayada. FORMULARIO Ne 62 REV 3
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Laboratorios Termoionic S.A. Desde 1980, trabajando para la Industria con compromiso y excelencia
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CERTIFICADO DE ANALISIS

2.-ENSAYO DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
2.1-CONDICIONES DE ENSAYO
METODO DE ENSAYO SEGUN ASME IX

EQUIPO UTILIZADO
MAQUINA DE TRACCION MARCA SHIMADZU TAG MM-151

2.2-RESULTADOS OBTENIDOS
2.2.1-ENSAYO DE TRACCION
PROBETAS MECANIZADAS SEGUN: QW-462.1 (b)

PROBETA T1 T2
Ancho (mm) 19.1 19.0
Espesor (mm) 20.2 9.7
Seccidn (mm?2) 385.82 374.3
Carga de Rotura (DaN) 20760 19550
TENSION DE ROTURA (MPa) 538 522
Zona de Rotura M.BASE M.BASE
Tipo de Rotura DUCTIL DUCTIL

2.2.2-ENSAYO DE PLEGADO
PROBETAS MECANIZADAS SEGUN: QW 462.2

Di&metro de Mandril: 4 Espesores
Ancho de Probeta: 10 mm

PROBETA TIPO DE PLEGADO RESULTADO //
—_— //
/
PL1 LATERAL SIN INDICACIONES/
PL2 LATERAL SIN INDICACIONES ‘
PL3 LATERAL SIN INDICACIONES [
PL4 LATERAL SIN INDICACIONES /

3
i
|

Division Metalmecanica Brandsen 2933 - Ciudadela Norte C.P 1702,
Division Plasticos y Gomas Prov.de Buenocs Aires - Argentina. Este certificado no puede ser repraducicio
o P . . Y I Zadidn expr [SA G4,
| Division Analisis Ambientales Linea Rotativa: 4712-5484 A

Los resultados se refieren exclusivamente
Division Calibraciones venias@labtesa.com.ar www.labtesa.com.ar ala muestra ensayacia, FORMULARIO Ne 62 REY.3
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CERTIFICADO DE ANALISIS

Las muestras se identifican de la siguiente manera:
PROBETA N° 1 - CANO 10" A335P12 DE 23 MM DE ESPESOR WPS
M44TT PQR MC 001 - SOLDADOR: CUNO 50 - POSICION 2G

Fecha de Recepcién de la muestra: 27/06/2016
Fecha de Finalizacién del ensayo: 05/07/2016

RESULTADOS :
Los resultados obtenidos son los siguientes:
1.-MAPA DE MICRODUREZAS
1.1-CONDICIONES DE ENSAYO
METODO DE ENSAYO: S/YPF ED-B-05.00-1-01

EQUIPO UTILIZADO
MICRODUROMETRO "ZWICK" TAG MM-13

CARGA APLICADA: 10 Kg
TIEMPO DE APLICACION DE CARGA: 15 seg.

1.2-RESULTADOS OBTENIDOS

ZONA DUREZA ZONA DUREZA ZONA DUREZA

N° HV1Q N° HV10 N° HV10

1, 156 11 209 21

2 156 1.2 183 29

3 156 13 158 23

4 225 14 158 24

5 228 L5 158 25

6 225 16 155 26

4 219 17 155 27

8 219 18 1.55 28

S 219 19 203 29

10 212 20 187 30
Division Metalmecanica Brandsen 2933 - Ciudadela Norte C.P 1702. [
Divisién Plasticos y Gomas Prov.de Buenos Aires - Argentina. Este certificado no puede ser reproducido
Division Analisis Ambientales Linea Rotativa: 4712-5484 thiiie Smbehadbuson

Los resultados se refiersn exdusivamente

Division Calibraciones | ventas@labtesa.com.ar www.labtesa.com.ar 2la muestra ensayada. FORMULARIO No 62 REV.3




E | ABTES A o i
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CERTIFICADO DE ANALISIS

Brandsen 2933 - Ciudadela Norte C.P 1702,
Prov. de Buenos Aires - Argentina.

Linea Rotativa: 4712-5484
ventas@labtesa.com.ar www.labtesa.com.ar

Division Metalmecanica
Divisién Plasticos y Gomas
Division Analisis Ambientales

Division Calibraciones

2mm |58 ZAC I i
il ZAC ;
e - 06 1 I g g g g
T 183 '4 5 ;7 & s 10 1112 13 14 15
l s 21
@. 48 2_0 ® e Y o s ‘g ..o g
§ 17 18 T ‘0 2 3 24 Z 25 26 27 28 29 30
/
1 2mm
t= Espesor del material base
M.B.= Metal base
Z.A.C.= Zona afectada por el calor
SOLD= Soldadura //

P

E<te certificado no puede ser reproducida

salvo autorizacion expresa de LABTESA S.A,

Los resultaclos se rafizren sxclusivamente

i la muectra ensayada FORMULARIO N° 52 REV.3
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ALS VALLOUREC & MANNESMANN TUBES

oy Y & MFRANCE
A Tuberie d'Aulnoye

1¢1: 03.27.69.66.00
fax: 03.27.69.67.10

64 rue de Leval BP 159
59620 Aulnoye-Aymeries FRANCE

MATERIAL TEST REPORT

INSPECTION CERTIFICATE EN 10204 3.1.B

EN 10204 3.1.B + A1:1995

ISO 9001

(AO3)REf: 23-05-264003 1/2
(AOSIN"VE&M: BF1649/03

wopPurchaser :KVAERNER —Uo<<m—u AB

@womOrder n° :662982
ADULA 832/4931 5

(BONSEAMLESS STEEL PIPE,HOT FINISHED (KILLED STEEL)

(B04) NORMALIZED 925°C 20mn TEMPERED 675°C.30mn

PLAIN-END SQUARE CUT WITHOUT ANTI-RUST COATING
(Bo2)Specification :ASME SA335M(01)+ADD.(02) + ASME SA530M(01) in ace, ASME SECTION I PART.A(01)+ADD.(03) - GRADE P12

(B06-BOT)

Die stamping: :,M»..Ea»- nr) - P12

Stencil marking: S AU VALLOUREC & MANNESMANN FRANCE- A/SA335M-P12-NDE- 193 BAR

273.00 x 25.00 x LENGTH(mm)-WEIGHT(kg)
HT...(Heat nr)-PIPE NR-(QUALITY STAMP)
662982 - ITEM 03

QUANTITY PER ITEM
(B11-BI3) (B13) (B10) (B14)
Y/R |O/R | Yoursize single length Tol/dia Quantity length Weight
m kg
03 03 273.000 x 25.000 LC 11.2t0132M +- 1% 3 36.160 5760
LIST OF TUBE N° PER ITEM
(BO8)
Y/R O/R Heat Tubes No 5
03 03 82299 63577F+63578G+635801
(C71-C92) ad
LADLE ANALYSIS ;
(C70) (B08)
Process Heat C Si Mn P S Cr Mo Cu Sn
MIN. 0.05 0.30 0.80 0.44
MAX. 0.15 050 061 0025 0025 1.25 0.65 0250 0.030
% Y% Yo % Y % G % %o
E 82299 0.14 021 051 0.006 0.002 1.0l 053 0250 0.015




(A4)

(A02)

@HM VALLOUREC & MANNESMANN TUBES

V & M FRANCE
(A0 Typerie d'Aulnoye

04 rue de Leval BP 159
59620 Aulnoye-Aymeries FRANCE

t€l: 03.27.69.66.00
fax: 03.27.69.67.10

MATERIAL TEST REPORT

INSPECTION CERTIFICATE EN 10204 3.1.B

EN 10204 3.1.B + A1:1995

ISO 9001

(AO3)Réf: 23-05-264003 2 /2
(AOB)N"V&M: BF1649/03

(C10-C02-C03)
ROUND SPECIMEN TRANSVERSE TENSILE TEST AT ROOM TEMPERATURE
(CO0) (B0OS) (C11) (C12) (C13)
Test Heat sampleOD sect. Y.S. T.S: clong4D
MIN. 220 415 14
MAX.
mm mm?2 MPa MPa %
63577F 82299 8.93 62.63 355 513 30
63578G 82299 8.91 62.35 369 526 32
FEATTENING TEST
(C00)
Test result
N 63577F+63578G OK
(DO1-D99)
NON DESTRUCTIVE TESTS
test test rate specification pressure hold time|result
bar sec
APPEARANCE & DIMENSIONS 100% LOT OK
HYDROSTATIC TEST 100% LOT 193 50K
SPECTRO GRADE CHECK 100% LOT OK
ULTRASONIC TEST 100% LOT ASME SE213 OK
@0m21/09/2005
(Z02) (A0S)
Original computer copy - authenticity is guaranteed by the V&M logo. The authorized expert in Quality Control Section
All the pipes/tubes conform (o the requirements of the order and standard regarding the grade.quality and heat (reat- | Mr. PIPPIA 5 ,
ment throughout their whole length. |
|
| |
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