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: EN ISO 15614-1 O ASME IX i

Soportado por el PQR N° / N° of PQR supporting this WPS: WPQR-IFAMETAL-001/14 Rev 0
Probetas : Chapa / Flat A tope / Butt Ede la misma calidad / same grade

Type of specimen : O Tubo / Pipe O Angulo / Fittet 1 de calidades diferentes / dissimitar
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 : 12 mm Subgrupo (Gr-No.) / Subgroup: 1
Soporte : Calidad : NA Temporal / permanente : -
Backing strip : Grade : Temporary / perrmanent

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

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

preparation method
mecanizado / machining [0 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 enfriamiento en ®° C/h : -
coofing speed

Por fabricante / Manufacturer . IFAMETAL, S.A.

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

Fecha: 18/11/2014 Nombre y Firma : Jose Garrido Ji Cachet
Date : Name and Signed : Stamp :
Pagina1de2

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
60° B ]
(—\7 o
i
\ / - |
- —D
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
Progresion (Ascendente — Descendente) / Progression (Up -Down) ASCENDENTE ASCENDENTE
Soldadura automatica / Aufomatic welding NA NA
Numero de cabezales / Number of welding heads NA NA
Espesor de metal depositado / Weld mefal thickness De 3 a 24 mm.
Material de aporte : Hilo (F} o Electrodo (E) F F

Fifler metal product form : Wire (F) or Electrode (E)
Designacién nomalizada 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 electrode — diam (mm)

Flux de proteccion / Shielding flux

Gas de proteccion / Shielding gas :

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

Injertos consumibles / Consum. insert

Retenedores / Refainers

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

Polaridad de! electrodo o del hilo (+ 6 -) / Pofarity (+ or -)

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

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

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

V = welding speed (one pass) {cm/mn) (*)

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

Energia/ Heat input (Jiem) = (k.U.1.60/V) (k en EN 1011-1)
Precalentamiento, minimo / Preheat, minimum (° C)

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

Frecuencia de las oscilaciones / Oscillation frequency

Limpieza (naturaleza) / Gouging method

Martilleado / Peening

(*) : indicar imperativamente las tolerancias sobre el valor de los parametros de soldeo

(*) : indicate imperatively margins on values of welding parameters
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W48 E491T-8-H16

W48 E491T-8-H1§

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 -
OSCILANTE OSCILANTE
3,4 mm 3,4 mm
CEPILLADO CEPILLADO
NA NA
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