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QW-482 ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)
WELDING PROCEDURE ESPECIFICATION (WPS)

Nombre de la Compafiia /Compeny Neme:  Grupo METARSA, Porfgy ~ ARGF .
EPSN'/WPsA"  MS08-002  Fecha/Date: _ OBA10/14  RCP Soporie/sum FORN® M-002
Revision N*/RovisionNe: — Fecha/Dater -
Proceso(s) de Soldadura / Weking Frocesstes):  GTAW  Tipo(s)/Type(s):  MANUAL
Juntas / Joints (QW-402) : Detalies / Details :

IDisefio de Junta / mm.yn
Luz / Root spacing oo et
eapasdcfaock;ng ‘No &1

faterial de Respaida/aaetmﬂmmd Metai base / soldadura
Metal ] No Fusible / Nontusing Metar [
INO Metalico / Nonmeteitic 171 Otro / Other ' 3

LATOPEYFIETE L Ver plano

Grupo/Group N° 1,2,3,4  a/to PN 8 GrupoGroupN®  1,2,3,4

Especificacien Tipo/Grado o UNSNe:  ——
Specification Type/ Grade o LINS N° ST f
Ol Or
Andlisis Quimico y Prop. Mecdnicas -
Chem. Analysis and Mech. Prop. o |
Rango de Espesor / Thickness Range | | |
Material Base Junta a Tope ___1.5a 12mm. Filete Todos
Base Material Groove ‘ k Filat i
Maximo espesor de Pasadas 1/2" (13mm) SifYes @ Ne

laximum Pass Thickness s 1727 (13mm)

Otro 1 Other:  NO

| {Metales de Aporte / Fiter Metels (QW-404)
—— o
Especificacion /7 Spec. N (SFA)
AWS N° (Ciase / Class)
- N°
A N° :
Tamano Met. de Aporte/ Size Filer Metal
¥ orma Met. de Aporte / Filler Matat Form
. de A, Suplementario/r. Mwmmw

etal depositado / decaf '
A Tope £ Groove:
Filete / Filet

Marca del Fundente 7 Fux Trade Name

8rto COnSurTibIe /Consumable insert
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1"




31/10/2014 METAR MS08-002 2jpeg

EPS / wPsN® Ms08-002

Postweki Hest Treatment (AW-407)
, et :

osicion(es) del bisel; TODAS

Rev.i_:f:.”,;

YPosition(s} of Groove

Welding Progression Up Down Time Range

Posicion(es) del Filste: ~ TODAS : [owro/Other NO

Position(s) of Fillet S L RN IO PR

Avance de Soldadura:  Ascendente M Descendente 13 ‘mgo de }’iémpa o NA

Composicién % Caudal

mennmmm ! Preest {QAw-406) ' k Gas(es)  Composition % Flow Rato

emperatura de precalentamiento, Min.  15°C (Mezcla / Moure)  (Vmin) |
[proteccien  ARGON 00 10218

Preaheat Taempemtm, Minirum

emperatura entre pasadas, Miximo ~ —  iShielding
Interpass Temperatwre, Maximum JSendero  NO

NA NA

Mantenimiento del Precalentamiente N0 [Trailing
Preheat Maintenacs

Otro / Other N Backing

e —————

Respaido ~ ARGON 100 10a 18

Cammﬁcm Eﬁm ) amtz m«w{mm;

Capas pmces&rwmme,&mae tmem s Vehméadde

wm Process | mase,k a F’o!aﬂdad AMPS VOLT (mm/min)

1aN GTAW mam 24mm {ZC() aa-m'f mm; ‘ NA

Otros

T T T T T T 7T

Corriente Pulsante NA Calor Aportado (maximo)  NA

fsing Current : : ~ - Heat input (maximum)

Tamafio y tipo de Tungsteno e 2AmM/EWTR2
Tungsten Electrode Size and Type ‘ ‘

ipo de Transferencia para GMAW (FCAW)  NA

joce of Metal Transter for GMAW (FCAW) ’ T REE

Oscilante . M ~ Oscilacién

Contact Tube to Work Distance

N '

W“VE ' y‘m i e e 0 i S ,.i.,“;,.J..~.‘~.,AL,.,.
L NA S Distancia tubo de Contacto a Pieza

impieza Inicial y Emre»Fasadas Cepiftado y/o anmm ~ Método de Repelado ry/
, : , : ;

Method of Backgauging

Mdltiple W Martillado
Multipie Peening

Mltiple [ Distancia entre Electrodos \[/
Multile Electrode Specing T

Cepillo de Inoxidable y disco abrasivo parainox.  inspodlordo Solded
. . - bl
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(QW-483)REGISTRO DE CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO

IGENERAL JUNTAS (QW-402)
Empresa . Grupe METARsa. s Fdeeen
Registro (RCP) N© M-002 : e ©
Hena00z S L0 o
Proceso de soldadura GTAW Ei o - £r= 1
Tipo (manual—sem:autom -Autom. ) MANUAL ~— AL--——?—'“-@‘—-
Soldador Zenon Portlllo (DN| 8.266 578)
METAL BASE (QW-403) ~ JTRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR (QW-407)
Especificacién de material A/SA 312  |Temperatura N/A ‘Grad.Descenso . N/A
Tipo y grado e '316L  |Grad. Ascenso N/A Mant. Meseta N/A
Materialbase PN° 8  a PN° 1 |GAS (QW-408) Composicién y porcentaje
Espesor mw [\ 40-mm-  Didmetro  N/A | Tipo de gas | Composicién |  Caudal
Otros N/A De respaldo Argon  99,90%  12-14i/min
METAL DE APORTE (QW—404) - ~ 1De proteccion Argon 99,90% 10-12 I/min
NC A .8 N°F ; 6 - 1De arrastre N/A N/A N/A
Didmetro del aporte 2, 4 mm. . JCARACTERISTICAS ELECTRICAS (Qw-409)
Especificacién SFA 5,9  |Tipo de Corriente CCEN
Clasificacion AWS ER316L  |Polaridad e ‘ DIRECTA ,
Espesor de material aportado 6 mm. Amperes: 90 ~-95 Volts: 10-12
POSICION (QW-405) @ del electrodo de tungsteno Ewth-2 /2,4 mm.
Posicién de junta BaJo Mano ( 1G6) |Modo de transf.metalica N/A
Progresién N/A TECNICA (QW-410) o -
Otros N/A Velocidad de avance 7ZA8cm/min
PRECALENTAMIENTO (QW-406) Tipo de Cordén recto/oscilado . Ambos
Temp.de Precalentamiento 20°C Oscilacién mdx.. 100mm -
Temperatura Entre pasadas N/A Pasadas simple o multiple Multiple
Otros N/A Electrodo simple o miltiple Simple
PARAMETROS DE SOLDADURA
Corriente Metal de aporte ]
. Velocidad de
Secuencia Proceso Intensidad| Tensién clase AWS Didmetro 5:2;,5;2 avance
19 Pasada GTAW  90-95  10-12  FR316L 24mm. _ 2mm __ 7a10cm/min
2Pasads |  6TAW  90-95  10-12  ER316L  z4mm.  2mm 72 10cm/min_
3° Pasada GTAW  90-95  10-12 ER316 L 2,4 mm. 2mm  7a10cm/min
ENSAY
TRACCION (QW-150) informe n° OT:051274-S.E. 008782
Probeta N° | Ancho | Espesor | Seccion | Carga de rotura | Resistencia a la traccién | Cumple
1 : 12,96mm. . 5,51mm. . 71,41mm2 . 4450 daN  623,2MPa o osi
2 : 12,94mm.  5,52mm.  71,43mm2 . 4500 daN 630,0 MPa ' si
La rotura de ambas pmbetas se pmdu;oken el metal de apotte Cumple con lo raquendo por el codtgo ASME IX -2013
PLEGADO (QW-160)informe n° OT:051275 y 051276-S.E.008782
M.rm DOBLADO DE RAIZ
0 & del o @ del
Probeta N Espesor Mandril Resultado Probeta N Espesor Mandril Resultado
xS 38mm. = AP 3 ... 55 38mm. AP
2 55 _38mm. ___AP 4 ; 55 38 mm. AP
TENACIDAD (QW-170)
Probeta Ublcacion 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

cédigo ASME Ed. 2013

Certificamos que los datos en este registro son correctos y que las soldaduras fueron
preparadas, soldadas y ensayadas, de acuerdo con los requetimientos de la seccién IX del

w José Luis Sdnchez o

Inspector de soldadura
[ Nivel 11| IRAM - 1AS US00 - 169

Calificado por (sello y firma)




Especificacion de procedimiento de soldadura n°

Tabla de variables operativas

Pasada N°:

Froceso ; |

Especificacion SFA
Clasificacion AWS |
Didmetro del consumible (mm)

Tipo de corriente y polaridad
lntens:dad (Amp. )

Tens&én ( Volts)

Gas de proteccion

Caudal (Iﬂhin)

Gas de arréstre‘

Caﬁdai (Vmin)

Gas de reSpaido a

Caudal (Vmin)

Posicién

Progresién

Velocidad de avance (cm/min. )‘k
velocidad'de alim. de alémbre
Espesor de mat. depositado
Nombre y apellido del soldador
N° de documento del soldador

Diametro del electrodo de tungsteno (mm)

1
GTAW
5 9

24mm

CCEN
90-95

10-12
An99.9%

12214

N/A
Ar 99 9%
10 a 12
6G
’NIA

N/A
2 mm.
Zenon Pormlo

~ 8 266 578

ER316 L

| EWch 2,4 mm.

N/A :

2

GTAW ’

59

24mm

EWth2 2,4 mm.

CCEN

90 95

10 12
Ar 999%

12a14 ~

N/A
N/A

Ar 99,9%

10612
6G
N/A

N/A

2 mm.

ER 316L

3

59
ER316L

24mm

EWth2 2,4 mm.

CCEN
90 95
10 12

Ar 99 9%

12 a 14
N/A
NA

Ar 99 9%

10a12 ‘

6G
N/A

7a10cm/min 7a10cm/min. 7 a 10 cm/min

N/A

' 2 mm. '

GTAW

OBSERVACIONES

OBSERVACIONES / COMENTARIOS

Ingpectar de Soldadura Nivel “
_ Mat.  IRAM=IAS Us00=169




Laimratﬂm} 380 8001 29{}3
CENTRO DE DESARROLLO TECNGLOGICO sr!

O.T.N°: 051275

L S.E.N°: 008782
‘echa: 08-Octubre-2014. -
te: METAR S.A.
del Libertador 1350 - Buenos Aires.

CERTIFICADO DE ANALISIS

CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO.

s/ ASME IX - POSICION: 1G - PROCESQO: GTAW - N° WPS: MG B-02.
1 Muestra.

Sr. José Luis Sénchez.

ANALISIS FISICO - PLEGADO DE CARA s/ ASME IX

Maquina Universal de Ensayos - Tag 001.
CIFIC.
UF-30/ 660930,

Cahbrac:on:
Certificado:

INTI
FM-102-15520/3.

ASTM A 370.

Condiciones de Ensayo

Diametro del mandril (mm) 22

Angulo de doblado (°) 180

Espesor de probeta 5.50

Cantidad de probetas 2

Resultados Obtenidos:

Realizado el ensayo de doblado, no se observan indicaciones a simple vista en ninguna de la

ensayadas.

Montie! 2716

TA39) CABLA - Tol 46383

st cedetecsligmait com




Lab@rafm;} 1SO 9001:2008
CENTRO DE DESARROLLO TECNOLOGICO srl

O.T.N: 051276

S.E.N° 008782
echa: 08-Octubre-2014.

te: METAR S.A.
v. del Libertador 1350 - Buenos Aires.

CERTIFICADO DE ANALISIS
CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO.
s/ ASME IX - POSICION: 1G - PROCESQ: GTAW - N° WPS: MG B-02.

1 Muestra.
Sr. José Luis Sanchez.

ANALISIS FISICO - PLEGADO DE RAIZ s/ ASME IX

Maquina Universal de Ensayos - Tag 001.
CIFIC.
UF-30/ 660930.
- Calibracion: INTI
Certificado. FM-102-15520/3.

ASTM A 370.

Condiciones de Ensayo
Diametro del mandril (mm) 22
Angulo de doblado (°) 180
Espesor d;‘;)robeta 5.50
Cantidad de probetas 2

Resultados Obtenidos:

Realizado el ensayo de doblado, no se observan indicaciones a simple vista en ninguna dg
ensayadas.
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Labﬁrawnﬁ ¥S~£§ 2@}()@3 EGQB
CENTRO DE QESARRGLLG TECNQLGCS‘!{:G srl

O.T.N": 051274

S.E.N°: 008782

%enador 1350 Buenos Aires.
CERTIFICADO DE ANALISIS

CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO.
s/ ASME IX - POSICION: 1G - PROCESO: GTAW - N° WPS: MG B-02.

1 Muestra.
Sr. José Luis Sanchez.
ENSAYO FISICO - TRACCION

Migquina Universal de Ensayos - Tag 001.

CIFIC.
UF-30/ 660930.
INTI
FM-102-15520/3. .
ASTM A 370.
& Probeta N° 1 2
- Ancho Inicial mm 12.96 12.94
Espesor Inicial mm 5.51 5.52
Seccion Inicial mm’ 71.41 71.43
Carga de Rotura daN 4450 4500 |
Resistencia a la Traccion MPa 623.2 630.0

La rotura de ambas probetas se produjo sobre el metal de aporte.
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