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Especificacién procedimiento de soldadura WPS N
Welding Procedere Specdicaen N7

MIG-FMIG-70-V-102

Proceso de soldadurn: GTAW+FCAW

Mg Procen
MANUAL (GTAW) + SEMIAUTOMATICA (FCAW)

CROQUIS
Dingram

N o

Tape
resto pasades (FCA

e~ 495 mm
2V ¥ pushadFCaw)

I* pasada (GTAW)

TERIAL BASE (QOW-403)

HASE MATERIAL

Especificaciin: APISL

Specticatoa w Specdicdin

n Especificacién:

APISL

Tipo y Grado: X70

Thype wnd Gounde 10 fype e ke

a Tipe y Grado:

X7
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S1 —Grupo 3

Didmetro:
Pt Dhsrestes

Fspesor Material base: 49.5 mm
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Observaciones:
Observutions

1

FILLER METALS

Proceso: GTAW

e

FCAW

Especificaciones S.F.A. A58

3.F A Speciliceliog

AS5.29

Analisis del Metal de Aportacion A N*
Weld Mesd Anahso AN"

Didmetro del Metal de aportacidn: 24

Stoe of Fober Matal oe Edeciasde

1.2

Metal de Aportacién F N*: fi

[P Maral ' NY

6

Clasilicacion AWS A SIS

| AWS Clesiifkation

AS

| Expesor de material depositado en cada proceso Imm
| Thkaon of doponited weld

Otros: Nombre comercial (Corerciat

Dten Marca (Mark) IBAN

FORMATO 028 Bev 05

LY

46.5 mm
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SICIH 405 ENTAMIE
POSITION EIDAT
Posicién de soldadura: 6G Temp. Precalentamiento: | |05 °C
Wekd paatin Pretast Tarp. (Mantenimiento
durante el soldeo)
Progresion de soldeo: ASCENDENTE Temp.entre pusadas: MAX. 187°C
Weld Przpovooa frewpass Tong
Otros: N.A Otros:
Uty Oxtey
SOLDEQ (OW.
PUSTWE( D HFAT TREATMENT
Temperatura: 580
Tenipecni oo
Tiempo: 2h
e 530°C, 2H,
Vel.Calentamiento; | 130 °C/H (subids Jibre
Hon e hasta 300 °C)
Enfriamiento: 150 *C/H (libre desde
Con! Speed 300°C) PWHT
Otros: NA S 130°CH ECIREH | poST WELDING
(COhet ] = HEAT TREATMENT
Croquis de In curva: NA CHART
Showch of wsve
GAS (QW408)
GAS
Tipo de Gas o Gases: (GTAW) SG-AAFCAW) SG-AC-15
Trpe of Gea ot (s
Compasicidn de la mezela: ARGON(99.9%) ARGON 85%+CO, 15%
Corpeadion of ar maten
Caudal; 12/17 L'min
Fluw ke
Otros:
Ctter
g ICAS ELE
ELECTRICAL CHARACTERISTICS
METAL DE APOKTE CORRIENTE VELOCIDAD | INIT
PASADA X' | PROCESD Muse vty U] VOLT, | o TERMICO | OTROS
AaLs) | (mocow [ TWO | DIAMETRD | POLARIDAD | AMPERIOS | v | TWORUSREN | o tivren | v,
L {roari) LANITY) “ (owwis) X biew)
| GTAW | EF W56 b DCEN() | 50 | Wil [ T
i FCAW | ESITI 13 DCEP(+) | e8| &3 % 123K
1 FCAW | ESITI 12 DCEP(+) | W | 2330 11} TR
i3 FCAW ESITI 2 DCEP (+) M0 | BM FI5T] 115
-4 FCAW | ESITI 12 DCEP(+) | DFRAT | 1635 550 LYary
(3} FCAW ESITL 11 DCEP {+) HESIH i 2 1514177
"2 FCAW E&ITI 12 DCEP () 10.2%) FIETY 2 [FRATYS
NEO FCAW E&IT| 12 DCEP () 23020 W bl B [PRATY)




Observaciones:
[

% EOCNICA (OW-d1u)
(EYCTRATS

Velocidad de avance:

17 Cmvminuto

Vizegl Spend
Cordon liso a oscilado: OSCILADO
Sariag v Wasse besd
Oscilacion: N.A
st it som
Electrodo anicao o varios: UNICO
Siaghe o Mgl Flectesdes
Otros:
L
SAYO DE 5 =
TERSI
CARGA DE TENSION DE
PROBETA ANCHO ESFESOR AREA ROTURA ROTURA CLASE DE ROTURA ¥
A e Wl Thickmens ¥ " UNimae deasie Llscrais sonnmie LOCALIZACION
> Cwvm) dwven) eald rergrs Ehassaans of fal sre 200 Montion
ABONY i2Fa)
T-1 [ENTS 45 53 $51.87 S5 4 637 N AFORTE
T-2 1905 2927 U38.59 63111 676 M. APORTE
Gmsbsa&omsg
TIPO ¥ FICGURA N* RESULTADO
Type wd Fagme N Revsht
1 LATERAL GRIETASDES.2 ¥ 1 5 mim
2 1LATERAL AR DS 30-Y O3 wnn
I LATERAL SN GEFDCTO A STWMPLE wisTA 'a )
4 LATERAL GRIETA DE 0w wen i ]
SN OEFICTO A SPAPLE VIS TA Y 31%]

1.1 LATERAL (

yo al plegado 1)
SN UEFECTO ASIMPLE VISTA

1.2 LATERAL (contracnsayo al plegado 1)

TENCIA Wl
TOUGHMESS TEST

DIMENSIONE | SiTyACION ¥ 1190 | TEMPERATIIRA VALORES DE 1
- S Dcnton DEENTALLA Terspzrmare e o
MA-I cara SSxioxin 2 mm -18°C 132.7
MA-2 cara SEx10x10 2 mm -18 °C 1262
MA-3 cara SSx10x10 2 mm -18 °C 1046
MA-1 cenmtra 55x10x10 2 mm -18 °C 9.4
MA-2 centra 55x10x10 Z mm -18 °C 6
MA-3 centro 35x10x10 2 mm -18 °C a1
VIA-1 rair 35x10x10 2 mam -18 °C $9.6
VIA-2 raiz SSx10win 2 mm A 6
MA-3 raiz S5Sx10x10 2 mm -18 °C 32
LF-1 cara S5x10x10 2 mm -18 °C 217
LF-2 cara 55x10x10 2 mm -18 °C 165.9
LF-3 cara 55x10x10 2 mm -18 °C 116.1
LF-1 centro SSx10x10 2 mm -18 °C 45.8
LF-2 centro 55x10x10 2 mm -18 °C 78.8
LF-3 centro 55x10x1D 2 mm -18 °C 71.4
LF-1 raiz 35x10x10 2 mm -18 °C 46.9
LF-2 raiz 55x10x10 2mm -18 °C 155.4
LF-3 raiz S5x10xE0 2 mm -18 °C 142.7
LF-1 cara-2mm_ | 55xi0x10 2 mm -18 °C 58.6
LF-2 cara-2mm_ | 55x10x10 2 mm -18 °C 226.9
LF-3 cara-2Zmm_ 55x10x10 2 mm -18 °C 251.4
LF-1 centro-2mm | 55x10xi0 2 mm -18 °C 162.4
LF-2 centro-2mm | S5x10x10 2 mm -18 °C 248.8
LF-3 centro-2mm | 55x10x10 2 mm -18 °C 119.6
LF-1 raiz-2mm | 55x10x10 2 mm -18 °C 214.3
LF-2 raiz-2mm | 55x10x10 2 mm -18 °C 125.2
LF-3 raiz-2mm |55x10x10 2 mm -18 °C 180.8

"SAYO DE DADURA EN AN O (OW-180

FILLET WELD TEST

Resulr Sasisthcrocy (YesNoy

Resultado Satisfactorio (Si/No): N/A

Il’enelracién en Material Base (Si/No): N/A

Penarralivn Into Parent Meisd {YesNo)

Mecro Resul

Resultado Macrografico: N/A

(o) S ENSAYOS

OTHER TESTS

Analisis del Metal Depositado: N.A,

A;Ii:i of Weld Metal Degosit

N.A.

N.A.

N.A.




