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QW-482 ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)
WELDING PROCEDURE ESPECIFICATION (WPS} ,
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EPS / WPSN® MS01-003  Rev.i--

Postweid Heat Treatment {QW-407)

|Rango de Temperatura NA
Temperature Range '

JRango de Tiempo NA
Time Range

lotro 7 Other N

A

emperatura entre pasadas, Maximo o~
interpass Temperature, Maximum

Mantenimiento del Precalentamiento

‘ (Mezcia / maxwry) - (/min)
Proteccion  NA NA NA
Shielding :
Sendero  NA NA NA
Traifing
{Respaldo  NA NA NA
Backt

[Swaw [E 7o [3omm] cC ) e I WA ] No
Corriente Pulsante NA ~ Calor Aportado (maximo) NA
Pulsing Current Heat Input {maximum)
Tamafio y tipo de Tungsteno i NA L
Yungsten Electrode Size and Type
;po de Transferencia para GMAW (FCAW) O NA - N 1
Mode of Metal Transfer for GMAW (FCAW)
1
Oscilante ' #8 Oscllacién NA
Weave Oscitation L
o NA Distancia tubo de Contacto aPieza  NA
Orifice, Nozzie, or Gas Cup Size 777 Contact Tube to Work Distance

Limpieza Inicial y Entre Pasadas -Cepiliado y/c anwiada

Método de Repelado  Arc Air y/a}a’x{olado .
Madafﬂamw : :

sadas (por lado) Simple . Multiple W Martiltado
s (Per Side) Single Muttiple Peening
lectrado Simple W Mitiple Distancia entre iiiect ot
acirode Singte Multiple Electrode Spacing
105 / Other: NO
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(OW-483)REGISTRO DE CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO

|GENERAL JUNTAS (QW-402)
Empresa : Grupo METAR s.a. £
Registro (RCE)N®  M-003 05" (+5° Feldadora’ €
TR, - -~ o
EPS No: M$01-003 T
Proceso de soldadura SMAW ) <W /// / ///// /
Tipo (manuat semlautom Autom.) MANUAL E' Repeldado e n/ .
Soldador Juan Carlos Onzkayez (DNI 8627521) |~ busca de raiz T
METAL BASE (QW-403) ~ ITRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR (QW-407) ]
Especificacién de material A/A36  |Temperatura = NJ/A  Grad.Descenso  N/A
Tipo y grado i mew o MGrad. Ascenso N/A __ Mant. Meseta N/A
Material base PN°. 1 - a PN° . .1  [|GAS (QW-408) Composicion y porcentaje
Espesor 10 mm Didmetro  N/A | Tipo de gas | Composicién | Caudal
Otros N/A De respaldo N/A - N/A - N/A
METAL DE APORTE (QW-404) ~ IDe proteccién "N/A N/A “N/A
NoA 1 NO F 4 - |De arrastre : N/A : N/A N/A
Didmetro del aporte 3,20 mm. {CARACTERISTICAS ELECTRICAS_(QW-409)
Especificacién SFA 5,1 ~ |Tipo de Corriente B : CCEP
Clasificacién AWS E 7018 Polaridad ~ INVERSA :
Espesor de material aportado 10 mm Amperes; 100- 136 Vo/ts 24 - 27 o
POSICION (QW-405) ) @ del electrodo de tungsteno N/A
Posicién de junta  Bajo Mano ( 1G6) |Modo de transf.metalica N/A
Progresion N/A JTECNICA (QW-410) S
Otros N/A Velocidad de avance 8A15cm/min |
PRECALENTAMIENTO (QW-406) Tipo de Cordén recto/oscilado _Ambos
Temp.de Precalentamiento - 20°C Oscilacién méx.. 10 mm
Temperatura Entre pasadas ~NIA Pasadas simple o multiple Multlple
Otros N/A Electrodo simple o muitiple Simple
PARAMETROS DE SOLDADURA
Corriente Metal de aporte .
) Velocidad de
Secuencia Proceso Intensidad| Tensién clase AWS Diagmetro 5;555,7;2 avance
10 Pasada _ SMAaw : 100-105 ° . 23-25 E7018 - 3,20mm. 4mm, . 10a20cm/min
20 Pasada SMAW  126-131  24-27 E7018  3,20mm.  3mm.  10a20cm/min
3° Pasada SMAW  126-131  24-27 E 7018 3,20 mm. " 3mm.  8a15cm/min
ENSAYOS
TRACCION (QW-150) informe n° OT:051271-S.E. 008782
Probeta N°© | Ancho | Espesor I Seccién | Carga de rotura | Resistencia a la traccion | Cumple
1 ~19,20mm. 9,40mm.  180,48mm2  8750daN ~ 484,8MPa s
2 . 1%,06mm.  9,38mm. 178,78mm2 8800 daN 492,2MPa si
 La rotura de ambas pmbetas se pmdujo en el material Base. Cumple con lo requerido por el codigo ASME zx -2013
PLEGADO (QW-160)informe n°® OT:051272 y 051273-S.E.008782
BLADO DE CA
Probeta N° Espesor i Mg:o?r{il Resultado Probeta N° Espesor i Mg:;{” Resultado
B S 94 _38mm. AP 3 .. 939 38mm. AP
2 94 . 38 mm. - AP 4 9,39 38 mm. AP
TENACIDAD (QW-170)
Probeta Ubicacion Tipo Temp.de Valor Exp. Lateral Perdida de carga
NO Entalla Entalla Ensayo Impacto % de corte Rompe No Rompe
N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A

Certificamos que los datos en este registro son correctos y que las soldaduras fueron
preparadas, soldadas y ensayadas, de acuerdo con los requerimientos de la seccién IX del
cédigo ASME Ed. 2013

o José Luis Sinchez

Inspector de soldadura
| Nivel Il { IRAM - 1AS US00 - 169 |

Calificado por (sello y firma)




Especificacion de procedimiento de soldadura n°

Tabla de variables operativas

H

Pasada N°:

Proceso |

Especificacion SFA

Clasificacion AWS

Didmetro del consumrble (mm)
Didmetro del e!ectrodo de tungsteno (mm)
Tpo de corriente y polaridad -
Intensidad (Amp. } |
Tension ( Volts)

Ga.s dey prote;:cién

Caudal (I/min)

Gas de arrastké

Caudal (I/min)

Gas de ’iespaldo

Caudal (Vmin)

Posicion

Pragfes_ién

kVe[oc’idad de avance (cm/min.)
velocidad de alim. de alambre
Espesor de mat depositado
mebre v apellido del soldador
N° de documento del soldador

~ 8 266 578

N/A N/A N/A

4mm 3mm

Juan Carlos Onszkanyez

3 mm. :

OBSERVACIONES

1 ! 2 | 3
 SMAW  SMAW  SMAW
e et
Emw“’lEmw ! Emm\;
| 320mm' . 320mm o 320mm
| NIA S R S
| CCEP CCEP CCEP
100 105 126- 131' 126 131
2325  25-27  25-271
S o B
NA NA NA
e —
NA NA NA
NA N/A NA
NIA NA NA
e 2
N/A  NA NA

10 a 20 cm/min 10 a 20 cmlmin‘: 8 a 15 cm/min

 OBSERVACIONES / COMENTARIOS

Terminada la segunda pasada se procedio a dar vuelta la probeta, amolar hasta encontrar material sanoy dar

la pasada de Raiz.

Mat,

JOSE LU

~SANCHEZ. -
Inspector de Soldadura Nivel 2

“IRAM=IAS U500-189
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O.T.N°: 051272

. S.E.N°: 008782
18-Octubre-2014.

i leertador‘ 1350 - Buenos Aires.
CERTIFICADO DE ANALISIS
CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO.
s/ ASME IX - POSICION: 1G - PROCESO: SMAW - N° WPS: MS 103.

1 Muestra.
Sr. José Luis Sanchez.

ANALISIS FISICO - PLEGADO DE CARA s/ ASME IX

Maiquina Universal de Ensayos - Tag 001.
CIFIC.

UF-30/ 660930.

INTI

FM-102- 15520/3

ASTM A 370.

Condiciones de Ensayo
Didametro del mandril (mm) 38
Angulo de doblado (°) 180

Espesor de probeta 9.40

Cantidad de probetas 2

gﬁ‘ ultados Obtenidos:

R&ahzado ¢l ensayo de doblado, no se observan indicaciones a simple vista en ninguna de lg
ensayadas.

Blombed 3718 - (143 C A B A Tel
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O.T.N*: 051273

e S.E.N°: 008782
08-Octubre-2014. -

:bertador 1350 - Buenos Aires.

CERTIFICADO DE ANALISIS

CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO.

s/ ASME IX - POSICION: 1G - PROCESO: SMAW - N° WPS: MS 103.
1 Muestra.

Sr. José Luis Sanchez.

ANALISIS FISICO - PLEGADO DE RAIZ s/ ASME IX

e e L A AL\ T TR e YN\ B U Ve Y

Méquina Universal de Ensayos - Tag 001.
CIFIC.

UF-30/660930.

INTI

FM-102-15520/3.

ASTM A 370.

Condiciones de Ensayo
Didmetro del mandril (mm) 38

Angulo de doblado (°) 180
Espesor de probeta 9.39

Cantidad de probetas 2

Resultados Obtenidos:

Realizado el ensayo de doblado, no se observan indicaciones a simple vista en ninguna de-1as prg etas
Hore e f ; et

Montic! 5716 - (14331 CAB A - Tel 2638 1878/5050 Fas 48382900 . Eupal cedetecsrifiamall con




| B g Labamwm IS0 9661 2908
CENTRG DE QE&ARRGLLQ TECNQLOGIGG srl

O.T.N: 051271

. S.E.N°®: 008782
: 08-Octubre-2014.

nte: METAR S.A.

el Libertador 1350 - Buenos Aires.

CERTIFICADO DE ANALISIS

CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO.

s/ ASME IX - POSICION: 1G - PROCESQ: SMAW - N° WPS: MS 103.
1 Muestra.

Sr. José Luis Sanchez.

ENSAYO FISICO - TRACCION

Magquina Universal de Ensayos - Tag 001.
~ X CIFIC.

Modelo UF-30/660930.

Calibracién: INTI

- Certificado: FM-102-15520/3.

ASTM A 370.
' Probeta N° 1 2
“{ Ancho Inicial mm 19.20 19.06

Espesor Inicial mm 9.40 9.38

Seccion Inicial | mm’ 180.48 178.78

Carga de Rotura daN 8750 8800
S Resistencia a la Traccion MPa 484.8 492.2
. NOTA: La rotura de ambas probetas se produjo sobre el metal base.

Montel 3796 - 14351 0 A BLA - Yo 4638.38.40/7




