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JB2es

CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDEO

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)
N° WPQR-IFAMETAL-001/14 REV 0

Fabricante CIFAMETAL, S.A. oot ee e cee st e ee et eas s s sem st ee e et ens et aran e anneeeeasb s beas

Manufacturer

Lugar del soldeo TIMALAGA ...t eeem e ees e eee e s eed st b b s et st e
Place of welding

Fecha del soldeo S E: T I 0L 1 TSSO SO
Date of weiding

WPS preliminar P pWAIFAMETAL-114-001114 ..ottt e s
pPWPS No

Norma de referencia . )
Reference standard : EN 15614-1

Requisitos adicionales (si @pliCa) © o s
Supplemented by

Ensayo realizado en presencia de : JOSE GARRIDO JIMENEZ ............... N° de sello/marca
Test performed in the presence of Stamp No

BUREAU VERITAS

Certifica que los cupones de prueba para la cualificacion han sido preparados, soldados y controlados de

de forma satisfactoria, conforme a la exigencias de los documentos aqui referenciados.
Certifies that test pieces were prepared, welded and fested satisfactorily in accordance with the requirements of the documents indicafed above.

Fecha de emision de este informe : TOTM2I2014 ..
Record issued on
ORGANISMO EXAMINADOR . ' FABRICANTE
Examining body " : - Manufacturer
's'],sn‘,’e?,ﬁE” : Jose Garrido Jiménez ...... E;E;EE,%EJ?,?P e
Firma : Firma :
Visa = Visa

Sello del fabricante (opcicnal

Sello del Organismo
Stamp of the manufacturer (optional

Stamp of the examining body

Qtra identificacion (si la hay)
Other identification {as necessary) TUXOUMIBZAB2A3M .. s Pagina 1/4
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AQUAP — QMOAP - EN 15614 — 2/4 — mar(5 — APAVE/BVIASAP ESP

| REGISTRO DE LA EJECUCION DEL CUPON DE PRUEBA — RECORD OF WELD TEST

CUPON DE ENSAYO . Materiales base
Test Piece No : DIAZROMAN ... Base material o @
Tipo,de unién Galidad S275JR+N ... S275JR+N..............
X A tope Soporte trasern Norma o especificacion
s . Being etio Stndard or spegiication |EN 10025-2 .............]EN 10025-2 oo
O Tube [ Chapa Permanente [ Jsi  [no N° de colada
Tubes Plates Permanent Yes No Heatno = | ceiineinnsd e
en"T" Ramificacion Tipo Grupo/ Subgrupo
D Teg D Branch Tyge . Gm(fo /Subg?gug 1.1 AL e
X Penetracién completa Espesor (mm
Full penetration P Th ckness( ) 1 2 .............................. o 1 2 e
Angle <] Saneado o amolado trasero Diametro ext. (mm
O Fille Back gouging or chipping Outside djamefe(r ) NA ..o jNA ..............................

Esquema de preparacién / Joint design

£0°

X 7

12

2

Sefialar calidades / Indicate grades © @

Disposicion de las pasadas / Welding sequences

12

o/ \

Serialar espesor depositado por proceso findicate deposited thk. per process

N°® de pasada / pass number 1 2 3
Posicion / position PF PF PF
Proceso, grado de automatizacién® / process, d° of mechaniz. 114 | PM 14 | PM 114 | PM
Modo de transferencia / fransfert mode SPRAY SPRAY SPRAY
Nombre del soldador / weiders name JOSE DIAZ ROMAN
.23 gg Fabricante / manufacturer LINCOLN LINCOLN LINCOLN
o g_g Marca comercial / rade mark INNERSHIELD INNERSHIELD INNERSHIELD
% gg Designacién s/ norma / std. designation W48 E491T-8-H16 | W48 E491T-8-H16 | W48 E491T-8-H16
=29F  |Diametro /diameter (mm) 17 17 17
e Fabrigante / manufacturer NA NA NA
Fi Marca comercial /trade mark NA NA NA
Designacion s/ norma / sid. designation NA NA NA
:5 oo Tipo o compaosicién nominal / type NA NA NA
§§’ &EE Designacion s/ norma / std. desigratior: NA NA NA
5 Caudal / flow rate (Vmin} NA NA NA
%g £ | Tipo o composicién nominal / type NA NA NA
Eﬁ 8-;% Designacion s/ norma / std. designation NA NA NA
Q L’% Caudal / flow rate {min) NA NA NA
» E T Tipo o composicion nominal / lype NA NA NA
8 @ 2 & | Designacion s/ norma / std. designation " NA NA NA
2% Icaudal / flow rate (l/min) NA NA NA
Tipo de corriente /type of curent (~, =, pulse) DC DC DC
Electrodo de tungsteno /tungsten slectrode (tipo & @) NA NA NA
Polaridad del electrodo o del hilo /electrode polarity + + +
Intensidad 1/ current {A) 150 150 150
Tension U /voltage (V) 20 20 20
Velocidad de avance. v de una pasada / welding speed (cm/min) 30 30 30
Aporte térmico / heat input {k.U.1.60 1 v) (Jfom) (k en EN 1011-1) 20,32 20,32 20,32
T° maxima entre pasadas / interpass femperature (°C) NA < 60 °C < 60 °C
Equipo de scldeo / welding equipment - - -

P Nomve  []SiYes Temperatura

°C

Po

entamienta /postheat _: B4 Nomvo__ [[] Sit/ves  Temperatura °C___Tiempo de mantenimiento / holding time
| Tratamiento térmico post soldadura / PWHT _ : BI Non /Ne [ Oui{ Yes Temperatura / holding temp. °C
Velocidad de calentamiento / °C/h Tiempo /hoid time | Velocidad de enfriamiento / °C/h de a °C
heat. rate - cooling rafe
Otras iINFOMMACIONES /OMEr INFOFMEHONS 1 coiiecee e eeeeeeeeseeaseee e erseesaammeesecesstneenssssans ssanesesanes esrreesbenbs s o1 naessrana st rns shesan s saassstavintssrabievasssbnnnnns ssnnes
*Grado de automatizacion {ver EN1418): M = manual/manual , A = automético /auto, TM = totalmente mecanizado/fully mechanized , PM = parcialmente mecanizado/partly mechanized
Firma del representante del organismo examinador Informe n® +11/X01/1/6248243/1 Paginan:®2
Visa of examining body’s representative Record No de 4
Page No
WE/D14 Copyright BV 06/2005




|RESULTADOS DE LOS EXAMENES Y ENSAYOS — TESTRESULTS =
1. Ensayos no destructivos / Non destructive tests
Efectuado por / Carried out by Resultado / Resuit N° de informe / Report No
Visual f VT ECA SATISFACTORIO 11/X01/1/6248243-VT-1
Liquidos penetrantes / PT ECA SATISFACTORIO 11/X01/1/6248243-PT-1
2. Ensayos de traccion / Tensile tests N° de informe /ReportNo 449.2094 .........oeveornreeec e
Probeta / test specimen Rm Re* A* z* ocalizacion dd Resultados y
Temperatura | (N/mm?) (Nimm?) (%) (%) la rotura observaciones
Tipo y dimensiones (mm) del ensayo Valores a obtener ( * para probeta cilindrca, Fracture Results and remarks
Marca Type and sizes {mm, Test temperature| _ Required values ( * for cylindrical specimen only) location
Mark Transversale indrique MF 9
Transversal %Iﬂindgga WM 20{°C}
1 11,24X25,75 - 20 481 327 24,1 53,2 METAL BASE |SATISFACTORIO
2 11,07X25,77 - 20 481 333 23 49,2 METAL BASE {SATISFACTORIQ
3. Ensayos de doblado / bend tests N° de informe /report no 2 449.2014 ..............co.ooveovcvceriiressessrane e e sennssnas
Probeta / test i . Sentido del dobl dimensiones (mm
o5t specimen & del mandril (mm) _Q[m[cm_qf()b ado y dim, ) Resultados v observaciones
Marca Transversal | Longitudinal | Former diamster Cara Raiz Lateral Resuifs and remarks
Mark Tranverse Longitudinal Face Root Side
1 10 - 40 X - - 180° SIN DEFECTOS
2 10 - 40 PO e 180° SIN DEFECTOS
3 10 - 40 . x . 1809 SIN DEFECTOS
4 10 . 40 . x _ 180° SIN DEFECTOS
4. Ensayos de resiliencia / impact tests N° de informe / report n° 1 4492014 . e e e s s
Marca de [Temperatura} Posicion de . Kev(icm?)
Localizacion de la entalla / Noteh focation
la probeta | de ensayo | la probeta Zona soldadura ZAT / Heat Affected Zone (VHT) Resultados y observaciones
Specimen mark] Testfemp. | Specim. local. Weld refal Material @ / Grade @ | Matertal@/Grade @ Results and remarks
(°C) (CY(M){R) | Individ. |Media/aver. | Individ. | Media / aver. | Individ. | Media / aver. - -
1 20 [ 73,9 44.8 SATISFACTORIO
2 20 M 98,7 88,6 471 416 SATISFACTORIO
3 29 R 93,2 50,0 SATISFACTORIO
2
&. -
»
'
Valores a obtener KOV(Ja?) | Material /Grade Material /Grade 25
Reguirements @ @ ZS : Zona soldadura / weld metal
Individual / individual ZAT : zona afectada termicamente / heat affected zone
Media / average {C) =cara/face (M) = mitad del espesor/ mid thk. (R) = raiz/ root
Firma del representante del organismo examinador Informe n* 1 11/X01/1/6248243/1 Paginan:*3
Visa of examining body's representative Record No de 4
Page No

WED14

Copyright BV 06/2005




AQUAP - QMOAP EN 16614 - 4/4 — mar05 — APAVE/BV/ASAP ESP

|RESULTADOS DE LOS EXAMENES Y ENSAYOS - TESTRESULTS

5. Durezas / Hardness (HV 10) N° de informe /Repart No: NA s
Valor méximo admisible / Max. alfowable value L e eeeeeeseeeeeereesseseeseesareneirEeatesaeenEesan e eEeeEee e e eeRaea e nReeRern e aaneasennesrennn e s

Croquis / Sketch N I'"eﬁo%? ;ﬂf;‘,';ﬁc“"es Valores obtenidos / Resuilts Res,g!‘etggg: gr?é’ ?351"2353”35
6. Examen macrografico/ Macroscopic examination N° de informe / Reporf No 2 449.2014...........coocceeureceernreneesenne s sessnsrnseraes
Marca /Mark 1 Marca / Mark

Resultado /Resuit . SATISFACTORIO Resuitado / Resuit :

7. Otros examenes y ensayos / Other examinations and fests :
- Analisis quimico metal depoSHATO [ Weld metal CHOMUCAI ANAIYSIS | ......cceeiveeerereieetreeesstseessnsseassssssess st ses s sessssensssensess essssssenssss senssnssessssnensssan

Firma del representante del organismo examinador  : Informe n° 1 11/%X01/1/6248243/1 Paginan:* 4
Visa of examining body's representative Record No de 4
Page No
WE/DT4 Copyright BV 06/2005



ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

Especificacion de Procedimiento de Soldadura N°; IFAMETAL-001/14 Rev 0
Welding Procedure Specification N°:

De acuerdo con :

According: B ENISO 15614-1 O ASME IX o

Soportado por el PQR N°® / N° of PQR supporting this WPS: WPQR-IFAMETAL-001/44 Rev 0
Probetas : B Chapa / Fiat Atope / Butt Bdde la misma calidad / same grade
Type of specimen : O Tubo / Pipe O Angulo / Fitlet [ de calidades diferentes / dissimiiar

O recargue / clad

Metal de base / Base metal :

Metal 1 : Tipo de producto : Chapa Calidad / Steel grade: S275JR+N
Type of product : Grupo (P-No.) / Group : 1
Espesor [Thickness : 12 mm Subgrupo (Gr-No.) / Subgroup: 1
Metal 2 : Tipo de producto : Chapa Calidad / Steel grade: S275JR+N
Type of product : Grupo (P-No.) / Group : 1
Espesor /Thickness 1 12 mm Subgrupo (Gr-No.) / Subgroup: 1
Soporte : Calidad : NA Temporal / permanente : -
Backing strip : Grade : Temporary / permanent

Preparacion de la unién y secuencia de las pasadas {ver esquema en pag. 2):

Joint design and weld sequence (see sketch) :
Método de preparacion : O oxicorte / oxygen cufting O amolado / grinding

preparation method
mecanizado / machining O otro proceso / other process:

Tratamiento térmico post-soldadura {precisar tolerancias) : -

Post weld heat treatment (precise margins} :
Velocidad de incremento de temperaturaen ® C/h : -
heating speed ( °C/h)

temperatura maxima en ° C y tiempo de mantenimiento : -
maximum. temperature (°C) and time range

velocidad de enfriamientoen ®° Ct/h ; -
cooling speed

Por fabricante / Manufacturer . IFAMETAL, S.A.

Fecha : Nombre y Firma ; Cachet
Date : Name and Signed : Stamp :

T, ——

Por persona u organismo examinador ; ECA, Entidad Colaboradora de | Aﬁ-mi iatat]

Cachet
Stamp :

Fecha: 18/11/2014 Nombre y Firma : Jose Garrido Ji
Date : Name and Signed :

Pagina 1 de 2
GM PW 127 rev. 8.3 (spanish} CERTIFICADO N° 11/X01/1/6248243/1



ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA N°: IFAMETAL-001/14 Rev 0

PREPARACION DE LA UNION

IDENTIFICACION DE LAS PASADAS

JOINT DESIGN WELD SEQUENCE
50° — ‘
m o
— ~—
o
= —@
N°® de Pasada / Pass N° 1 Resto
Proceso de soldeo / Welding process 114 114
Manual o automatico / Manual or automatic MANUAL MANUAL
Posicién de soldeo / Welding position PF PF
Progresién (Ascendente — Descendente) / Progression (Up -Down) ASCENDENTE ASCENDENTE
Soldadura automatica / Aufomaflic welding NA NA
Numero de cabezales / Number of welding heads NA NA
Espesor de metal depositado / Weld metal thickness De 3 a 24 mm.
F F

Material de aporte : Hilo (F} o Electrodo (E)

Filler metal product form : Wire (F) or Electrode (E)
Designacién normalizada o comercial (SFA + Class)
Standard or commercial designation
F-No.

A-No.
Diametro / Diameter (mm)

Guia de hilo : Fusible {Y/N}/ Wire guide : consumable (Y/N)

Diametro de la boquilla / Nozzle size

Distancia boquilla — pieza / Tube-work distance

Electrodo refractario - diametro (mm) / Tungsten elecirode — diam {mm)

Flux de proteccion / Shielding flux

Gas de proteccion / Shielding gas :

Cara - caudal {/mn}/ Trailing gas flow rate (ifmn)
Soporte - caudal {/mm}) / Backing gas flow rafe (/mn)

Injertos consumibles / Consum. inserf

Retenedores / Refainers

Tipo de corriente (AC/DC}/ Type of current (AC/DC)

Polaridad del electrode o del hile {+ & -) / Polarity (+ or-)

| (corriente-current) (A) (*)

U (tension-voltage) (V) (*)

V = velocidad de ejecucion de una pasada (cm/mn) (*)

V = welding speed (one pass) (cm/mn) (7)

v = velocidad del hilo {cm/min) / wire feed speed (cm/min)

Energia/ Heat input (Jfom} = (kU.1.60/v) (k en EN 1011-1)
Precalentamiento, minimo / Preheal, minimum (° C)

Temperatura entre pasadas, max. / Inferpass temperafure. max. (° C)
Recto — Oscilante / String - weave

Frecuencia de las oscilaciones / Oscilfation frequency

Limpieza (naturaleza) / Gouging method

Martilleado / Peening

(") : indicar imperativamente las tolerancias sobre el valor de los parametros de seideo

{*) : indicate imperatively margins on values of welding parameters

Pagina 2 de 2
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W48 E491T-8-H16

W48 E491T-8-H16

1,7 1,7
N N
10 mm 10 mm
8 mm 8 mm
NA NA
NA NA
NA NA
NA NA
NA NA
NO NO
NA NA
DC DC
+ +
130-150 130-150
20-25 20-25
30-40 30-40
8 8
20,32 20,32
60 °C -
QOSCILANTE OSCILANTE
3,4 mm 3,4mm
CEPILLADO CEPILLADO
NA NA

CERTIFICADO N° 11/X01/1/6248243M1




