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(QW-483)REGISTRO DE CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO

GENERAL JUNTAS (QW-402)
Empresa Grupo METAR s.a, £
Registro (RCP) N© ; M'OOI ’ . soldadura o
EPS Ne: : M$08-001 "‘
Proceso de soldadura SMAW ‘7/// W // %
Tipo (manual-sermautom -Autom. ) MANUAL /
Repeidado e 3 max.
Soldador Juan Carlos Onzkayez (DNI 8 627 521) busca de raiz
METAL BASE (QW-403) - TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR (QW-407)
Especificacién de material SA240 Temperatura "~ N/A  Grad.Descenso  N/A
Tipo y grado . 316L  |Grad. Ascenso N/A Mant. Meseta N/A
Material base PN°. 8 a P N° 1 - 1GAS (QW-408) Composicion y porcentaje
Espesor 10mm_ Didmetro - N/A |_T7ipo de gas | Composicién l Caudal
Otros ________ _N/A De respaldo NA = NA = NA
METAL DE APORTE (Qw-404) De proteccion . N/A N/A N/A
NO A 8 _NoF 5 - |De arrastre N/A N/A N/A
Didmetro del aporte 3,25mm.  |[CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409)
Especificacién SFA v 5,4 |Tipo de Corriente : ~ CCEP
Clasificacién AWS "E316L17  lPolaridad ~ INVERSA o
Espesor de material aportado 10 mm Amperes: 110-115  Volts: ~ 23-25
POSICION (QW-405) | @ del electrodo de tungsteno
Posicién de junta Bajo Mano ( 1 G) Modo de transf.metalica
Progresion ) N/A |TECNICA (QW-410)
Otros N/A Velocidad de avance 8 A 15 cm/mm
PRECALENTAMIENTO (QW-406) Tipo de Corddn recto/oscilado - Ambos
Temp.de Precalentamiento 20°C Oscilacién méx.. 10 mm
Temperatura Entre pasadas N/A Pasadas simple o multiple ‘ Mult:ple
Otros N/A Electrodo simple o mditiple Simple
PARAMETROS DE SOLDADURA
Corriente Metal de aporte i
Secuencia Proceso I dad| Tensis . i Esp. Mat. Velocidad de
ntensida ension clase AWS iametro depositad avance
19 Pasada - SMAW 110-115  23-25 = E316L17 = 325mm.  3mm.  8ai5cm/min
29 Pasada SMAW - 110- 1155” 23-25 . E316L17 = 325mm.  3mm. 8a 1S5 cm/min_
3° Pasada SMAW  110-115  23-25  E316L17 3,25 mm. 4mm. 8a15cm/min
ENSAYOS
e SV
TRACCION (QW-150) informe n°® OT:051268-S.E. 008782
Probeta N° | Ancho | Espesor | Seccion |Carga de rotura | Resistencia a la traccion | Cumple
1 19,10mm.“ 10,18mm.  194,44mm2 12200daN ’ 627,4MPa si N
2 19,14mm. 10,10mm. 193,31mm2 12100 daN 625,9MPa si

" La rotura de ambas probetas se pmdujo  en el material Base. Cumple con Jo. requerido por el codigo ASME D( -2013

PLEGADO (QW-160)informe n°® 0T:051269 y 051270-S.E.008782

DOBL ARA BLAD
Probeta N© Espesor M@Q:del{l i Resultado Probeta N° Espesor Mg:g’ i Resultado
1 998  38mm. AP 3 9,98 38 mm. AP
2 9,98 . 38mm. AP : 4 - 9,98 38 mm. AP
TENACIDAD (QW-170)
Probeta Ubicacion Tipo Temp.de Valor Exp. Lateral Perdida de carga
Ne 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

I

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 seccion IX def

cédigo ASME Ed. 2013

o José Luis Sinchez «

Inspector de soldadura
[ Nivel I | TRAM - IAS U500 - 169 ]

Calificado por (sello y firma)




Especiﬁcacién de procédimiehto de soldadura/n®

Tabla de variables operativas

PasadaN°: e 1 : 2 | 3 - OBSERVACIONES
Proceso | SMAW  SMAW  smaw  \
s e i R Tar 1 s\
Clasificacion AWS | EsteL  E3leL  E3M6L
Didmetro del consumible (mm) | 825mm  325mm. 325mm.
Diémett_'o del electrodo de tungsteno (mm) - - NIA NIA - N/A’ V
Tipo de corriente y polaridad | ccep  ccEP . CCEP
Intensidad (Amp.) | 10415 1104116 110117
Tensién (Volts) | | 2325 = 2328 = 2327
Gas de pfoteccién : : '. N/A i NIA - HN/A» |
Caudal (Vmin) | Na NA NA

Gas de arrastre | Na NA NA
Caudal (Umin) o e na NA

Gas de respaldo e A i WNIA‘ o NIA. - HN“/AN
Caudal (I/min) v - NIA NIA o NlA :
i e
Progresion o  NA NA  NA
Velocidad de avance (cmvmin) 8a15cmimin 8a15cmimin 8a15cmimin
velocidad de alim. de alambre CNA NA NA
Esp’esofde mat. depositado ' | 3mm 3 v3»m'm. | : 4mm !
Nombre y apellido del S‘oldador o Jﬁén Carlb.'s, Ohsikanyéz - N

N° de documento del soldador 8266578

OBSERVACIONES / COMENTARIOS

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

la pasada de Raiz.

~JOSE LUIS SANCHEZ
Inspector de Soldadura-Nivel 2-
Mat. IRAM=~IAS U500 69




Lﬁhﬁf”ﬁ‘k}ri{? %S(} Q001:2008
CENTRQ DE QESARRGLLQ TECNOLOGICO srl

O.T.N": 051268

- S.E.N"; 008782
: 08-Octubre-2014.

det Libertador 1350 - Buenos Aires.

CERTIFICADO DE ANALISIS

CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO.

s/ ASME IX - POSICION: 1G - PROCESO: SMAW - N° WPS: MS 801.
1 Muestra.

Sr. José Luis Sanchez.

ENSAYO FISICO - TRACCION

Maquina Universal de Ensayos - Tag 001.
: CIFIC.

Modelo: UF-30/660930.

Calibraciéon: INTI

FM-102-15520/3.

ASTM A 370.
o Probeta N° 1 2
Ancho Inicial mm 19.10 19.14
Espesor Inicial mm 10.18 10.10
Seccion Inicial mm’| 19444 | 19331
Carga de Rotura __daN 12200 12100
Resistencia a la Traccion . MPa 627.4 625.9 i

NOTA: La rotura de ambas probetas se produjo sobre el metal base.

s des .“f L Cosrren o o inn fregesione {5“,’;;&{?1;;;\ s eyl ng,
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Maontiol 3796 - (1438 C ARIBIRIE/SUSE - Fax: 48387900 - Eomanl cedetecsaliiamail com



Laboratorio 1SO 9001: 2@08
CENTRQ DE EE’SAFM’E?L&G TECNQLQGICG sri

O.1T.N°: 051269

e S.E.N° 008782
08-Octubre-2014.

"bﬂtﬁdoi 1350 - Buenos Aires.

CERTIFICADO DE ANALISIS

bida: CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO.
s/ ASME IX - POSICION: 1G - PROCESQ: SMAW - N° WPS: MS 801.
1 Muestra.
Sr. José Luis Sanchez.

ANALISIS FISICO - PLEGADO DE CARA s/ ASME IX

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

ASTM A 370.

Condiciones de Ensayo
Diametro del mandril (mm) 38
Angulo de doblado (°) 180
Espesor de probeta T 9.98
Cantidad de probetas 2

Resultados Obtenidos:

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

3s
ensayadas.
Lo valores anpresados sn este nforme Cacaynordos 0 s muen g s a0
Montiel 3716 - (143 0 A B A - Tel 4638-3838/5050 - Fax 48322800 - E.nail: cedeteosri@@umail com




- © Laboratorio 150 8001:2008
CENTRO.DE DESARROLLO TECNOLOGICO srl

O.T.N°: 051270

o S.E.N° 008782
08-Octubre-2014.

ente: METAR S.A.

v. del Libertador 1350 - Buenos Aires.

CERTIFICADO DE ANALISIS
CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO.
s/ ASME IX - POSICION: 1G - PROCESQ: SMAW - N° WPS: MS 801.

1 Muestra.
Sr. José Luis Sanchez.

ANALISIS FISICO - PLEGADO DE RAIZ s/ ASME IX

Miquina Universal de Ensayos - Tag 001.
CIFIC.
oy UF-30/660930.
- Calibraciéon: INTI :
FM-102-15520/3.

ASTM A 370.

Condiciones de Ensayo
Diametro del mandril (mm) 38
Angulo de doblado (°) 180
Espesor dé probeta 9.98
Cantidad de probetas 2

Resultados Obtenidos:

Realizado el ensayo de doblado, no se observan indicaciones a simple vista en ninguna de lasprebeths
ensayadas.
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