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INTRODUCCION

La infraestructura econémica de un pais estad determinada por
su capacidad de elaborar bienes y servicios para su propio
consumo, y sobre todo, para exportar al mercado internacional. La
construceidén industrial se encarga de la realizacidn de los
proyectos que satisfacen los sectores alimenticio, automotriz.
cementero, de generacidn de energia. quimica y petroguimica.
manufactura. entre otros sectores industriales. asi como sus
servicios anexos.

Los trabajos de obra mecaénica son de gran importancia en
toda obra de construcciédn industrial. En general. todo proyecto
presenta trabajos de montaje de equipe y estructura de muy
diversos tipos, siendo indispensable en la mayoria de los casos
el realizar trabajos de soldadura.

Toda obra de construccién industrial. debe de cumplir con
los requerimientos técnicos del proyecto., ademas de
especificaciones y procedimientos correspondientes., asi como las
normas ¥y cbdigos internacionales vigentes. En el caso de 1los
trabajos de soldadura, &stos requieren una calificacién previa
del proceso y de la persona que lo realiza f(en el caso de
soldadura manual o semiautomatica). Esta calificacidén asegura gue
los trabajos realizados cumplan con las especificaciones de
disefio establecidas.

Para los procesos de soldadura. su principal reglamentacién
se basa en el Codigo ASME, seccién IX 'Qualification Standard for
Welding and Brazing Procedures, Welders, Brazers, and Welding and
Brazing Operators”. El Cédigo ASHME, seccidn IX se divide en dos
partes: QW (WELDING) soldadura y QB (BRAZING) soldadura capilar
de alta temperatura. La presente Tesis tiene como finalidad el
describir los lineamientos para la calificacién de procedimientos
de soldadura y soldadores de coddigo. de acuerdo al Cddigo ASME en
su seccidén IX, edicidén 1989, addenda 1989 y 1890. Limitandose en
su parte de WELDING. El alcance de la misma no abarca a la
soldadura BRAZING, vya que no se aplica dentro del &rea de la
construccidén industrial.

De igual manera. es convenlente aclarar Quz los conceptos
aqui expuestos son aplicables a otras Areas independientes de la
Construccidén Iundustrial. ya que todo trabaio de soldaura definidoe
en dicho coddigo., puede ser calificado teniendo en cuenta su
futura aplicacién.




CAPITULO 1
PROCESOS DE SOLDADURA Y SU REGLAMENTACTION

-'1.1 Proceso de Soldadura
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Fig. 1.8 Procese ac soldoduro de eacoria.
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1.2 Remlamentacién de los Proceaos de Soldadura

Los diferentes Codigos gue reglamentan 1a Fabricacidn de
Soldadura especifican adlo aguellos procesos que son conLro{gbles
en sus variables y determinan la necesidad de calificar dichos
procesos, y. con ellos calificar a los soldadores y opeyadores que
los empleen. El presente trabajo se limitara al andlisis descrito
en el Cédigo ASME, Seccién IX, en su parte QW, exseptuandoe la
parte de Soldedura de  Friccidmn, relativa & materiales
termoplasticos  (INERTIA AKRD CONTINUOUS DRIVE FRICTION WELDIKG),
que no se utiliza en la Construccidn Industrial.

* C&digo ASME, Seccién IX, 1989, Addenda 1989 y 1880.

El Cédigo ASHE en =u Seccidén IX contiene lasg especiflicacicnes d
1os  proceses  que regquieren ser calificades, entendiéndeses  po
calificacien, la realicacion de prucbas de apiicacidn, mecanicas
metalurgicas ¥ no destruclivas, rias para ssogurarse de 1
sclides de Jja Seldadura aplicada. especificacicnes son:

@ o. o

1. Soldadura de Gaz (OFW. Oxyfuel Gas Weldineg'.

Ii. Soldadura de Arcc de Hetal Frotegido (SMAW, Jhielded  lietal
Arc Welding).

II1. Soldadurs de Arco famsrgigo (SAW, Sulmerged Arc Welding, .

IV. Soldadursa de Arco d& Metal con Gas (GHAW, Gas Metal Arc
Welding), incluyendo Goldadura de Arce con HNuacleo de
Fundente (FCAW, Flux Cored Arc Weldingj.

V. Soldadura de Arco de Tungstenn con Gas {GTAW, Gas Tungsten

Arc Welding).
VI. Soldadura de Arco de Plasma (PAW, Plasma Arc Welding).
ViI. Soldadura de Escoria Eléctrica (ESW, Electron Beam Welding).
VIIl.Soldadura de Arce de Metal con Gas (EGW, Electrogas
Welding), automatica, para posicidn vertieal.
IX. Soldesdura de Haz de Electrones (EBW, Electron Bean Welding).
X. Scldadura dé Ferncs (SW, Stud Welding).
1. Scldadura por Fri n per Inercia y por Moevimientso Continuo
Inertia and Cot us  Drive Frictioun Welding)
¥II1. Soldadura Capilar de Alta Temperatura (BRAZING).

1.3 Variables del Proceso

Cada unc de estos procescs puede derivar en varios
procedimientos, dependiendo de la inclusidn o modificacién de una
serie de variablies conscideradas en la Seccién IX del Codigo ASME.

Se considera Variable a todos los elementos que intervienen en un
procedimiento y lo definen. Son ejemplos de variables: el metal
de soldadura, el metal base a soldar, las caracteristicas
eléctricas, la posiciédén de la junta, el disefic de 1a junta, la
técnica de soldar empleada, etc.

El Cédigo ASME en su Parte W-250 define los distintes Tipos de
VYariables que intervienen el la Especificacidn de un
procedimiente de Soldadura, como sigue:



1.3.1 Variables Esenciales

un cambie, se considera que afectard
z de la Soldadura, y por lo tante, se

Son  agquellas en las cuales
ar la especificacién del procedimiento

&
lae propiedades mecanica
requeriréd volver a calific
de Solcadura (WP3).

1.3.2 Variables Esenclales Suplementarias

Son las requeridas para metales, para las cuales las otras
secciones del Codigo especifican pruebas de impacto de ranura.

1.3.3 Variables No Esenciales
s cuales se puede efectuar un cambio, =zin

la
& calificar la ecspecificacién del procedimiento
[N

Son  Aquellas en
requerir volv
de Soldadurs (W

caracterisiica de “Esencial” Suplementaria” ¢ "He Esencial”

variabies, depende del proceso de Seldadiura qus  se

1.4 Variables de acuerdo al Cédigo ASME, Seccidn IX (QW-400)

A continuaci ¢ presenta la 1ista de Veriables de acuerd:s al
1 Ix:

én s
Cddiga AGML, Sesc

QW-402 JUNTAS

junts abierts (en V", en
, ete).

QW-402.1

Gh-402.2 La adicidn o eliminscidn del res

Wwh-402.3 Un camtic

wW-502.4  La idn  dei  respalido en  juntas a itope de
< - fur O
tunt Sl
s Cobl

MW-402.2  La adicién de respaldo ¥ su composicidn nominal.

g

QW-40L2.¢  Un  aumentc en la separaci
caiificade inicialmente.

QOW-402.7 La edicidén de respaldo.

Qi-402.8 Un cambic en el tamaino nominal o forma del perno de la
seccidn que se va & soldar.

@n-402.8 En la Scaldadura de pernos
cons resulzade  del  Tipe d

W-402.10 Un cambio en Ix aperwurs especificada de la raiz.

W



QW-402.11 La adicién o eliminacién de contenedores metélicos o no

metélicos de la Soldadura.

QW-403 Metales Base

QW

=400,

1

QW-403.2

Qi-

-405.4

403.¢6

Un  cambio e¢n un metal base enlistadce baje un niumere P
en QW-422, a un metal enlistado bajo otre namero P o
cualquier otro metal base. Cuando las Jjuntas se hacen
entre des metales base de diferente namerse P, debe
calificarse el procediniente pars la combinacién
aplicable de naweros P, aunque se hayan hecho pruebas
de calificacidén para cada uno de los dos metales base
Soldados a si mismos

El grueso maxime calificade es el.gruesc del cupdén de
prucba.

Cuando pueda dirse la  penetrac
visuzies o mecinicor, se reguiere r
el grueso del metal bace difiera en
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QW-403.7

QW-403.86

QW-403.9

QHW-403.1G

@w-485.18

WR-4G5.1

Iys

Para los procesos de paso multiple SMAW, SAW, GTAW y
GHAW (excepto el tipo de bajo voltaje, corto circuito},
el grueso minimo calificado para cupén de prueba de 40
mm - de grueso y mayor del QW-451.1, debe ser de 200 mm
para las condicjiones gque se muestran en QW-451.1. Fara
gruesus mayores de 200 mm, el grueso del cupdn de
prueha no debe ser mayor al grueso de la junta que se
va & soldar en produccidn, dividido entre 1.33, y el
grueso  méximo del metal base v del metsl de Soldadura
depositado, calificado, debe ser 1.32T o 1.33t, segin
sea aplicable.

Un  cambic en el grueso del metal base mas allad del
rangs calificado en QW-451.
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side 1naerrnczcﬁ‘»m»r'e,
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independientemente, wusando =l mismo procedimiente.

Cuando se usa la tc—uuca de fundido (MELT-IN) para unir

F-1, P-3, P-4 y F-5 {de conteridse nominal de Cromo

méximo de 3%), una prueba de calificacidn con un metal

P. ~xambién debe calificar al metal de numero P

inferior, pers no viceversa.

Un cambio de nimerc P 94, o $F, Un

camblo de nGmere r-10 a ualquu:«l' otro  F-10  (por
enplo F-104 a F-10B, o viceversaj.



QW~403,15 La calificacidn de procedimientoz de Soldadura dc Haz

QW~403.16

OW-403.17

de Electrones (EWB) debe hacerse usando un metal base
enlistado en el misme numerc P (y en el mizme grupoe  en
que se dé, ver QW-4272) del metal base que se va & usar
en la Scoldadura de Froduccién. Cuande se va a hacer
juntas entre metzles base de numero P diferente. (y dos
grupos diferentes), debe calificarse el procedimicnto
para la combinacidn aplicable de metales base, aun
cuande se hayan hecho pruebss de calificscidn para cada
unn de loe des metales soldadie & €1 mismo

Un cambio en el diémetro del tubo, mas alla del rango
calificads, excepto lo permitide en QW-303.%.

En la 2 3 cahbio en la  combinacién
del  metal is bade un nimerc P en OW-425 ¢
el  namers 1 pErnG. O cuaiquier  ctra
combinacion se1al del perne, EID

del perrn cads de  aouerdc  con su
composicion ¥y aszgnarenJc ndmere P
de lz composi cunlgnier met nd

QW-404 Hetales de Relleno

QW-404.

QW-404.

Q=404

Qh-404.

W= 404

wr

Un  camblic n el area de la

= sversal  del
meial de rellenc {incl nd:s z 3
1

e

cambic e = velodidad de  alimentacicn  de
mayar & +/- 10% de la calificada.

Una disminucidn en el grueso o el
andlisis gquimico neminal especifi de
Seldadura, embarrade mas aila d . £l
embarrade ¢ recubrimiento es la deposicidn &2 metal Jde
Soidaduras  en una o ambas caras de le juntea, s de
i& preparaci ) e1E, para io Scolgadures Tin =

dw Electre

Un cambic en ci takaiw del meta: e rellend.

tn cambio en el nimero F en QW=
cualguiera o metzl de relliens no

Para los moetzles ferrosos en CW-422, un cambic  arn a
compusicidn guimica del depdsite de Scldadurs de un
metal A a otro namerc A en WW-4Z2. La calificaecidn con
el ntmero Al, calificard para el A2 y viceverssa. En vez
de la designacién de un numere A, deberd indicarse la
composicidn qulmlca nominal del depédsito de Soldadura

B
en &l WE3, 4 designacidn de la compoesicion quimica
nominai. tumb)cn puede ser por refereucia a ia
clasificacio AWS  (en vcaso de existir)., por ia
designaciin del fabricante u etreo decumente de

procuraci én establecide.

«



QW-404.6

QW-404.7

QW-404.8

OQW-404.9

WW-404.10

ak=4u4 .10

QW-404.15

Un cambio en el tamafio nominal del o los electrodos
aspecificados en el WPS.

Un cambioc en el didmetro nominal del electrodo & mic de
& mm.

La adicidén, eliminacién o cambio en la cantidad nominal
o composicién de material de oxidante suplementaric
{ademas del metal de relleno) mas alla de lo calificado.

Un cambio en la clasificacién enlistada en la
especificaciéon SFA a cualquier otra clasificacién,
vxcenpto donde la combinacidn de electrede nucleado y el
fundente lleven la misma designacidn de c<clasificacidn,
excepte para  CT, de la que 1z conmbinacién de
zlectrodo sdlido y fundente. Jemplo: en urﬁ—u 17,
un  cambic  de FEO-ELIZ SE&-
cambi de  FTO-EA1-AL. no guiere
recalificacidn. Ademas ausencia de
Molibdeno al 0.5% en electrodo ¥
fundente, no requiere o

Cuande €l ¢ontenlide de de  Toldoadura

depende primordialmente fundente

ucado, algan sambieo parLL del

procedimiento de Gl resul te €n lcs

importantes elementos , en el metal de

Soldadure, fuera del ran w specificacidén quimice

dada el procedimicnto. hay evi dLnLlJ dr  que las
¢ ge Lan hariendo de
i

Soldadurac de Froduceidn n
acuerdc  econ  la ecpeci :
nspector  auteorizado
verificacién zobre la complsic ica del Ge

Suldad.ra.,

Un camblio en la =c

netal de re‘]e

Ez;;g;;;ng:_ para n, Acerc ae baja
aleacidn, y Acerc 1 bic en €l tipo &
cubtrimiente de con ia misma

resistencia minima a la ten
(EXXX15, 16 y 16 o EXXX 18 Un cambio en
posicién de uso para electrodos EFA-%5.20., con tal de
que el electrodo sea adecuade p=ra la posicién como leo
requiera QW-203 (EXO-T a EX , O Vvigeversa).
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adicioén o eliminacién de insertos consumlb s. Al
un  canb composicidén  del dneerto
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OW-404.14
QW-404.15

QW-404.17

QW-404.18

QW-404.18

QW-404.20

QW-40G4.05

QW-404.2C

(8
e

QW-404,2

CW-404.24

QW-404.25

QW-404.26

QW-404.27

Soldadura simple c¢on respalde, o juntas  a topé de
Soldadura doble.

La adicién o eliminacison de mctal de relleno.

Un cambio en el numero F en QW-43Z, a cualgquier otro
numero F, o cualquier otro metal de relleno, excepto
que la calificacién bajo cualquier numero F hasta E,
inecluyende F-4, calificaréd & un soldzder pars todes log
nameres Foinferiores.

Un cambic en el tipo de fundente o composicidn del
fundente.

ln cambic de electrodes de placa y viceversa.

ne consumible o

In o i
viceversa,

Cualquier
Soldadura,
alimentacidn &

de Soldadura de una o amb caras

. cint
mharradce
la Junta.

FPara acdiciaenes de metzal de relleno, cualquier cambio de
analisic ecpecificade nominal del metal de  relleno
calificado.

consumibles.  La
ada s:mylc, con o
ars

La omisién o adicidén de  in 08
calificacién de una junta a tope Soid
sin  insertos censupiblies, caiifica @
filete y juntas a tope soidadas simples.
Jjuntas a tope doblemsnts scidadas.

¢ desznudo
nte, [al

Un cambic & ¢l electrode consunible, ds
& nucleads con fundente o recubrimiento de fund
viceversa.

elininacidn de metal de relienc extra.

=
v
Cu
e
i)
.
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La adicién ¢ eliminecidn de metal de rellenv en  polvo,

Un aumento en la cantidad de metal de relleno no
suplementario, en pelvo.

Donde el contenido de aleacidén de metal de Soldadura

depende primordialmente de la compesicidén del metal

suplementario de relleno en polve, cualguier cambio en

cualquier parte del procedimiento de Soldadura que

sulte en gque los elementor aleantes importaniesn en el

met" de wolcauura e £ del rangw de
WE

aespecificacién de la qui =i WES.

e
[N



QW-404.28 Un cambic en el niamero F en QW-432.1 a cualguier otro
nimero F © cualquier metal de relleno no enlistado en
QW-432.1, excepto gue el metal de Soldadura depositado
usando una varilla desnuda noc cubierta por una
especificacién SFA, que concuerde con el analisis
enlistado en QW-422, debe considerarse clasificado como
F-6.

QW-404.29 Un cambio en 1a marca del fundente y su designacidn.

QW-404 .30 Un cambio en el gruese del metal de Soldadura
depositado, més alla del rango calificado en QW-457,
para calificacidn de procedimiente o QW-45C para
calificacidén de habilidad, excepto como lo permita de
otro mode @QW-303.3. Cuando se califica un soldader
usando radicgrafia, aplican los rangous de groscor de Q-
48z

QW-404.31 El  grus minimo calificade es el gruesco del cupdn de

prueba.
Wh-404.32 Para el proce de 3oldadura de Arco d= Metai «« Sas
GMAW, 1tipe bajc voitaje. circuite corto, cuanée el
ae

grueso del metal de Soldadura depositade ez wency
1Z wmm, un aumento en el metal de Seldadura s
més de 1.1 veces el gruese d metal de
depositado de la prueba de calibracadn, para grucao- de
metal de 12 mm y mayor, use WW-451.1 o QW-48£1.0, segpun
sea aplicabi

QW-405 Poziciones

QW=405.1 La adicién de o ones de Saldadura
giferentes a laz ae. ver GW-1CZu, QW=150G y
QW=-305.

QW-405.2 Uin cambic de cualgquier pralcxcn & la pgSlc‘cn vertica
con progresién ascendente soldar en lzs pozicisone
23, 5G o €G). La vertica:r ascendents, _alx-lc r4  todszsz
lus pogiciones. En la posicidon ascendente, un cambio de
corddn recta & cucilante.

" e

QW-405.5 Un de ascendente a descendente, ¢ de deccendente
a nte, en al progresidn especificada para
cualquier pzso de una Soldadura vertical. exceptc en el
paso  final, que puede ser hacia arriba o hacia abajo.
El pasc de raiz puede también depositarse hacia arriba
@ hacia ataje, cuando s« el pago de raiz hasta
zncontrar metal sdlida de idagurz ern lz preparacidn
para la Soldadura del segundc lado.

QW-40€ Precalentamiento

QW-406.1 Una disminucicn de mas &

Centigradoes en la
temperature precalifica al

entamiento, La

ﬁ. b
o,

e
[N



temperatura minima para la Soldadura debera ser
especificada en el WPS.

QW-406.2 Un cambio en el mantenimiento o reducecién de]
precalentamiento, & 1a terminaciédn de la Soldadura,
antes de cualquier tratamiento de postecalentamiento
requerido.

QW-406.3 Un aumento de mas de 55 grados Centigrados en la
temperatura de interpaso registrada en el PQR.

QW~407 Tratamiento de Postcalentamiento

las

QW-407.1 Se requiere por FQK separadc, para cada una d
siguientes condicicnes: .

#» Para lcs materiales B-1, F-3
10 y P-11., se aplica:
pustcalentamicento:

(1) Sin tratamiento de postcalentamiento;

F-4, P-&£, F-€., F-8%, FP-
gui tes condiciones de

2) Tratamiento de postcalentamiento, aba de &
temperatare de stormacién wis bajai

(3) Tratamien postcalentamiente, arriba  de
la temperatura de trapsformacion mas alta (por
ejempiv normallzacidn),

(4) Tratamiento de postecalentamiznto, arriba <
la rtemperatura  de  transformacion alia,
seguido de tratamiento térmico abaje de la

temperatura de trancformacisan més baja {por
ejemplo normalizacién o enfriamienuc rapido
seguido de templado).

{5) Tratamiento postcalentamiento, entre las
temperaturas de transformacion saperior e
inferior;

£€) Fera el resto de los heieriales, = iasz
siguientes condiciones de pastealen
(£.1) Kho se reguiere postezientamiento;

{6.72) Fost entamisnte  dentre  de un de

temperatura edpeciiicade.

I

.2 Un cambic en 1la tehperstura de postcalentamientce y  en

el rango de tieni>, requisre FEE.

o~

QW- 4

Las pruebas de calificacién del procedimiento deben
estar sujetas al tratamientc térmico que se encuentra
en la fabricacién de las Scldaduras y en la produccidn
incluyendo, cuande mencs, el B80% de los tiempos
agregadas & la o las temperaturas.

o.
&

dn o eliminacidém

un  namere F-E£ i
-] n oo estabilizacidn.

a
atamiento térmico

b
w



OW-407.4 Para ¢} cupén de prueba (PQR) gue recibe un tratamiente
de pastcalentamiento, en el que el rangs de temperatura
critica ez excedide. ¢l gruesc méximo calificado para
las Scldaduras de Producecidn es 1.1 veces el grueso del
cupén de prucba.

Lz adicidn o eliminacidén de g de proteccidn de =
pista y/o un cambic en su composicién

OW~406.2 Un cambic en un gas simple de proteccidn & otro gas
simple de proteccidén de mezcla de gases de
prv'mﬂ'cr. © un cambio en rcentaje de L_om;osxcjc‘m

especificads de la mencla del gas de protecol
omig:ér de g=i de protsccitn,

GE-402. 5 Une dig
gas de

»n u 'I'
oy b £y
'1' 0. +h e

n,

atmw

U canbic en lz composiciérn
fases g orificic y protecct

GW-408.f La adicidn ¢ eliminaciédn de
en la compoegicidn del
dizminucidén de 10% ¢
Qe respalde.

1Y

s val como

Cunalquier car.
cio para

Un cambic en el 1ipo de

KT ao

2.4

respaide ¢ juntz & tope ds 5o
Soldadura de filete.
Esta excepci ne se aplica a2 F-101.

)

s

G-

. le eliminaciorn m‘-l £a
camtiv en la composzicidn
iegminucién de 10% o mas en

QW-40E 15

=
"



flujo del gas de la pista.

QW-409 Caracteristicas Eléctricas

QW-409.1

QW-409.2

QW-408.3

QW-409.4

QW-408.6

QW-408.7

QW-4098.8

Un cambio en el tipo de corriente © polaridad, un
aumentc en la entrada de calor, o un aumento en el
volumen del metal de Scldadura depositado por longitud
unitaria de Soldadura, sobre la calificada. E1 aumento
puede ser medido comu sigue:
{(Volts) x (Ampers) x 60

a) Entrada de Calor (J/cm)s -remecacmmeemusmmmnu o na

Velocidad de Viaje (em/min)

Un  aumento en €l tamane  del

corddr o disminuceidn  de a

b} Velumen del me=tal longitud del corddn, por
de Scoldadurys = longitud univtaria del
electrede. o alternativamente,

una digminucién en la

locidad de Viaje.

calor o el
4 no  arlieas,
n  urstamiento
rans, después

El reguerimiento para medir la entyadsa
velumen del metal de Soidadura depocitad
cuando el WFS estd calificade con u
térmico austenitizante para refinar el g
de la Socldadura.

Un cambio de arce aspersor z arco  glebular, o©  arco
pulsante a arco cortc circuitw, ¢ vicever:za.

La adicién o eliminacién de corriente pulsatoria a la
fuente de alimentacién de corrienie directa.

alterna
dirzzta, un
invertida o

Un cambic de corriente direct
viceversa: y en la Scldadura
cambio de peoiaridad directa
viceversa.

Un cambic de +/- 155 de los ranges de voltaje y
amperajle en el WFS calificad:

Un cambio de Ia corriente de hac de més de H%. voitaje
de mas t/- C&; velocidad de foldadura de ma: de 253
corriente de foco de haz de méas de 5%; distancia de la
pistola al trabajo de mas de 5%; o un cambio en 1la
longitud de la oscilacidén ¢ ancho de mas de 20% de los
previamente calificados.

Cualquier cambio en la duracién de la frecusncia de
pulsacidén del nac, de la calificads.

Un cambio de el tipe de corrients o polaridad, un
cambic en el rango del amperaje, o, exceptuande para
3MAW y GTAW, un cambio en el rangev de veoltaje.

-
o



QW~-409.9 Un cambio en el tiempo del arco, de més de +/- 1/10 S.
QW-409.10 Un cambio en el amperaje de mas de +/- 10%.

QW-409.11 Un cambio en la fuente de alimentacidn, de un modelc a
otro.

QW-408.12 Un cambio en el tipo o tamafic de electrode de Tungsteno.

Técnica

QW-410.1 Un cambio en la técnica de cordén recte, a cordén
oscilante y viceversa.

QW-410.2 Un cambic en la naturzleza de la flama, oxidante o
reductora o viceversa.

GW-410.2 Un carbic en el tamafio del orificic o %aza.

QW-41C.4 Un cambio en la técnica de Soldadura de mano adelante &
leeve

MRnG &Lras o

Qe Dt - v cambiao
interpasc (c

QW-410.6 Un cambio en

QW-4310.7 Un cambio en el ancho, Srecu 2 o tiempo de
oscilacién, para Soldadura con miguina automatica
snlamsnte.

QW-410.8 Un cambio en la distancia del wube de  oontacte &l
trabaje.

convencions
1 nelales

QW-410.12 Ur. cambio en la técnice de Solda
técnica de chapa o vicevarsa, o
técnicas, aunque czéa un
individualmente.

ura de fundido a 1
& inclusidén de ambas
sido calificad

w o

N

QN~410.14 Un cambi

-
™

Un carbio
miquina o

QW-410.

QW-410.17 Un cambic




QW-410.16 Un aumente en la presidon abscluta- del medio de

Soldadura al vacio, mas alla del calificado:

QW-410.19 Cualquier cambio en el tipo de filamehtp. tamafo .o

forma.

QW-410.20 La adicién de un paso de recubrimiente,::

QW-410.21 Un cambic en la Svldadura de Un-sdlo lédo; .-a ambos:'

QW-410,

QW-410.

QW-410.26 La adici

lados ¢ viceversa,

Un cambic en cualquiers de leg dos siguientes
parémetrers de Soldadura de pernce: cambio de modelo de
pistols de pernos; cambic en la elevacidn ds mis de +/-
0.6 mn.

I
™

c semiautomitica, a

lin  cambic de aduUra man
méquina o automitica, y vicev

e
o

idn de mmrtillade.

¢ elimine

For ultims, rz concluiy scte capituls, ge supglere zpeyares en
¢l anexe II, III, IV y V; en elleos eucontraréd e} listadoe de
Numeres P, F, y A, aci cems las tablec de coddigs que definen =
las variazbles esenciales, esenciales suplementarias ¥
esenciales, de acugrdo al procest de  soldaduraz ague ce
realizande.

=
-1
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CAPITULO 2
MATERIALES

2.1 Generalidades

Los materiales utilizados para la fabricaecién de estructura,
placa, lémina, tuberia y acescorics, varilles, perfilec y  otrog
slementos  de construccidén metilica, estan reglamentados por el
Cédigo ASME, en su Seccién II, mediante especificaciones.

encuentra aividide en tres

El Cédigo ASME «n Seccidn Il s=
al & gque se hace reversncia,

partes Jde aoUerdo alil T1pe de materd
de este modo se tienw:

ASHE, Seccidn i:, ta

ASME, Seccion I1, Farte "E".- Materiales No Ferrosos.

as de Soldadura, sotrodes ¢

ASME, Seccién II. Farte "I" .- Va 1
) es de Relleno.

unica que reglamenta
s materiales, desd el
12niento del  Ccomponsnte

Jada especificacion
todas las activigades
métodrn de manufactura,
fabricade. incluyende:

+ Requer:
Gue

XAl

Dimengionses
Tratamiento
Mequinade,

Inegpecoidr.

Criterios de aceptacidn de resultados de prueba.
Docunentacidn de la manufactura.

Identifieacisn y marcado.

carga ¥ transporie.



2.2 Expecificacién de los Materiales de acuerdo con el Cdédigo
ASME, Seccién II, Parte "A". Materiales Ferrosos

* Tuberia de Acero

SA-563

SA-369

Zhk-4E1

S4-452

Tuberia de Acero, negra y sumergida en caliente,
recubierta de Zinc, scidada y tuberia de Acero sin
costura.

Tuberia de Acero al Carbdn sin costura para servicio de
alta temperatura.

Tuberia de placa de heero soldada por fusién eléctrica
{arco) (16 NF3 y mayores).

de hesro Inoxidable Austeniticeo soldada y  gin

Tuberia de Acer
baja tempzratura,

& aicacion ferritica, zin costura.
Tuberia de A o de aleacion de Cromo-Niquel

cer
alstenitico. ldada por fugif: eiecirica, para servicie
a aita temperatursa

Tuberia de

foriada y preforjada. de Acere =zl
Carodén y 5 1

ferritica. pars servicie a aiia

temperatura.

sin costur:
tempzratura,

‘Tuberia forjada y preforjada, de Acero Austenit rarza
serviciv a alta temperatura,
Tuberia de Acero Austenftico, colada centrifugamente

para servicio a alta temperatura.

Tuberia fordjada en frio, de Acerc Austenitice
centrifugamente, para servicis a alta temperaturz.
Tuberia de Acero 1 Carbin sin STUra,

& o
temperaturas bajas y atmosféricar.

o
o



SA-65%0

SA-E60

SA-T27

S4-T31

* Tubing
SA-178

SA-114

Requerimientos generales para tuberia de Acero al Carbén
especialicada y de aleacibn.

Tuberia de Acerc de bajo Carbono, soldada
eléctricamente, para la Industria Quimica.

Requerimientos especiales para tuberia y tubing para
aplicociones nucleares y otras especiales.

Tuberia de Acero al Carbén, colada centrifugamente para
servico a alta temperatura.

soldady por fusidn eléctrica, para

Tuberia de

temperaturas tajzs y atmosfericas.

3

rbon Yy de ale pPor
servicio a a
Forjacos de Acere al Carvin, para componentes de

tuberiz, con retictencia de ranura inherente.

Tuberia de Acerc Incoxidable Ferritice, soldada sin
ol

Tubing para caldera, de Acere al Carbén soldade por
recictencia elé 1o

Tubing pars supercalentadores y calderas, d=  Acsry  de
aleacion de Carbono-NMolibdeno. cin costura.

y caldseras de= Arcera a2l
Tubing para intercambiaderes de calor, supercalentadores
3 ralderss, e hocexre  de alearidén ferritica ¥
auet=nitica, =in cesturs

Tubing para cond tsrranbiaderas a=  calor,
de Aceres al Carbén, r resistenecia elécirica,

o



S4-220 Tubing para supercalentadores y calderas, de Acero al
Carbén soldados por resistencia eléctrica, para servicio
de alta presién.

SA-249 Tubing para condensadcres, intercambiadores de calor,
supercalentadores y calderas, de Acero Austenitico
soldado.

SA-250 Tubing para supercalentadores y calderas, de Acerc de
aleacidn Carbone-Molibdeno, soldade por resistencila
eléctrica.

SA-268 Tubing de Acerc Inoxidable Ferrftico soldade y cin
cogtura para servicico general.

SA-384 Tubing de Acerc al Carbén v  aleacidn, coldzde  para
servicic a bajis temperatura,

S4-4233 Tubing de Acero d< baja alescion, scldadeo eléctricamente
Y =in costure.

SA-420 Fequerimientos generales para tubing ce Acer Carbdn

y slenciones fervrities enitics.

* Bridas, Accesorios, Valvulas y Partes

34-105 Forjados de Acerv al Carbon pare .

SA~181 Forjados de Acerc =1 Carbdn para tuberia de propdsite
general,

Sh-162 = forjads <o

as oy partes para

Toladoe
Iundicidn

termprratu

SA-217 Colados de Acero Inoxidzbie Martensitic
para paries sujetas & presion, parz s
temperatura
S4-C234 Accesories de tuberia de Acerc al Carbén forjado, para

temperaturas moderadas y elevadas.

SA-3E0 Forjades de Acerc al Carbén v baja aleacién con
requerimientes de prusbas de resistencia de ranura, para
compenentez de tuberia.

24-351 Colados de Acero Austenitico para servicio a alta
temperatura.



SA-352 Colados . de Acero Ferritico. para partes sujetaaz a
presion, adecuados para servico a baja temperatura.

SA-403 Accesorios forjades para tuberia de Acero Inoxidable
Austenitico.

SA-420 Accesorios de tuberia de Acerc al Carbén forjado y de
leacionss,., para servicio a baja temperatura.

SA-62Z. .Bridas, accesorios, valvulas y partes de Acero forjado o
) rolado, de B a @ % aleacidén de Niquel, para servicio a
bais temperaiura.

jados y partes
“nc

Acero de baja  aleacidn.
in, con enfrizg lade

o répidoe ¥y otewr

¥ Placas, Lénmines y Cintas para Recipientes de Acero para
Recipientes a Presién

Sa- 20 Hequerimientos rara placas de Acerc.,
recipientes a

58-20C Fliacas de Acerc de aleacidén Cromo-Manganes . para
recipientes a preeién.

SE-IO5 ge

Sh-204 para

S£-200 para

SE-240 Flaca, lamina y cintz de Ac de Crome 3

Crema-Miguel pare recipisniess & presién.

mine ¥ cinta con recudtrimiento  de

resistentes a la corrozian

aming v cinte de ATere con recubrimients  de

SA-2EL E‘ana de r ntn de alezcién d: Niguel y
ase de Niquel.

SA-265 Placas de Acero al Carbdn d+ resistencia e lz  tensién,
»

baia e inmediata, para recipientes a p

Sa-098 Flacsa de Aecero al arbono-Mangenese -5
¥

recipientes & precidén




SA~-302

SA-383

SA-387

SAa-612

Placa de Acere de aleaciones MHanganeso-Molibdeno ¥
Manganeso-Holibdeno-Niquel para recipientes & presién.

Placas de Acero de aleacién 9 % Niguel, normalizado 'y
templado, para reciplentes & presidn.

Placas de Acero de aleacién de Cromo-Holibdeno para
recipientes # presitcn.

Placa, lamina ¥ cints de Acero inoxidable ¥y
Cromo-Niquel-Hanganesc, resistente al calor.

Placa de Arcero al Carbén, con propiedades de transicién
m=Jjoradas, para recipientes a2 presign.

“n ai Mzngsnszo,  de alta
ee. @ presiin,

Regquerimientos penerales para la entrega de plaea,
laminzae ¥ cintac resistentees ol czlor ¥ Acero

jnoexidable, rolado ¥ plano.

Placa de acerc al Carbén, para servicic z
intermedia ¥ alta, para recipientes & presidn.

Curbérn,
pare recipient

Places de Acexo recistencia, cgon

enfiadc rapide p SO < recipientes & precidn.
de Acerc de aleacién Hanganeso-Meolibdeno ¥V
eso—ﬁolih:’.ern‘.--b‘iqur:l. ern enfriada Ly ¥
day irie 3 Tres i

Flacas de  Acero de alaacién - con
enfriado rapido y tenplado 2 e o v 3 =3idn.
anha= de  Acerc de =1 con
enfriade rapide y templa ‘Y& ipi : pve51on.
Placas de Acerc al Carbon, pare
recubrimientos de vidrio o Pra

recipientes & presion.

Placas de Acerc al Czarbén, de altz resistencia, para
ici tenperaturas moderuds hid wajfe, para
presidn.,




SA-645

SA-662

SA-TId

Placas de Acero de aleacién al 5 % HNiquel, con

tratamiento térmico especial, para recipientes a
precidn.
Placas al Carbono-Hanganeso, para servicio a

tenperaturas moderada y baja, para recipientes a
presion,

Placas de Acero al Carbén, con  enfriade répide y
templade para recipientes a precién.

Placas de Acero, de alta resistencia, de baja aleacidn,

pars recipientes & presidn.

Placas de: Anrro =] Czrbone-Manganseso-Sitlcie,
térmicsments tratadass, para servicio a LempuraLuras
moderada y baja, para recipientes & presidn,

Frueizs de tension & todo
para aplicaciones especi

el gruesa, de placas de Acero
iales.

* Acero Estructural

SA-564

2 Acero roladr

ferquerimientos generales para 111c
noaso ructural.

perfiles, laminas ¥y barras pa

r'ﬂ.

Acero Estructural.

[}
kS

Files y bayras s Aoere  al Car
a la tensidn beja & intermedia

de Acero para Remaches

TAcero Estrusziurai’).

Eenersa

pursd Darras de Acero al
abo en ern

iente ¥ iric.

Barras y perIiles de Acerns inoxidable y
czlar, reladea en caliente Yy aczbado
endurecimiznta.

Barras y forjados de super aieacién de base de Hierro
con  endurecimiento por precipitacidén, pare  servicic w
altz emperaturs.

o
N



SA-675

S5A-696

SA-73¢9

Barras de Acero al Carbén, forjade en  caliente, de
propiedades mecanicas, de calidad. especial.

Barras de Acero al Carbon, rolado en caliente, de
calidad especial, para aplicaciones de potencia
hidréaulica.

Barras de Acera al Carbon, rolado en caliente y acabado
en frio de calidad especial para cemponentes de tuberia
de presiéon y otras partes contenedoras de presion.

Harras de Acero de aleacién, roladas en frio para altas
temperatura, partez contencdoras de presidn o anmbas.

* Materiales de Acero para Tornilleria

S4~133

SA-194

SA~-307

SA-437

Sh-448

SA-453

cidn, para  tornilles,

Tuercas

para servicic a alta presion y alia temperatura.

Sujetadores estandar de  Acero  al  Carbvén, regoados
exteriormente.

Materiales de torniiileria de Acero de aleacién, para
servicic a baja temperziurs.

Tornillos de =2lta resistencisz
Estructural incluyendec tuerc
Flanas, endurecidas.

EXmice €=

Gornilleos ¥ pernas Ge foemrz  con
templado.

Material para tornilleris, para alta temperatura, con
resistencia a la cedencia de 50 a 8f Ksi y  coeficiente
de expansién comparzbie al Acero Austenitico.

fateriales para tornilleria, de Acero de alescién, pars
apliceciones especial

arnilles de cab



* Lingotes y Forjados de Acero

SA~-105

SA-181

S&=THL

* Piezas

SA-Z1€

Forjados de Acero al Carbén, para componentes de
tuberias.

Forjados de Acero al Carbdn, para tuberias de propésite
general .

Ferjades de Acero al Carbon, para componentes de
recipientes a presidn.

Forjados de fcero de aleuciébn, para partes a presion y
alts temperatura,

Ferjaas ée  Acerco al Carbén y baja aleacidn con
requer:s ntoz de prueba de resistencia de ranura  para
s de tuberia.

compenente

Fuorjades de Acero 2l Carbén v de aleacidn, para
recipienter & presidn de pared delgada.

Forjades de fAcero a3l Carbén ¥y de zleacién, con enfriedo
rapide y templado, tratadeos 2! vacio, para recipientes a
rrecién.
Forjades de Acerc al Carbén ¥ de aleacidén, con enfriade
rapide y templado, para componentes de recipientes a
presién.

con
&n
Tractica recomenaadz para el examen ultrasinico de
forjados de Acers Austenitico.

Forjudes de Acerco al Carbén y fcert de bajs aleacidn,
pars componer.tes de rezciores a presién con
requerimientos mandatorios de resistencia.

Coladas de Acero

Coladws de fcere al Carbén. adecuades para scidadura  de
fusién, para servicic 2 alta tempsratura,

>
]



SA-217

SA-351

SA-352

SA-487

SA4-613

SA-B87

SA-T03

* Aceros

Sh-484

* Hierro

Sh- 47

54-278

Colados de Acero Inoxidable Martensitico y de aleacién,
para partes sujetas a presion, pare servicio & alta
temperatura,

Colados de Acero Austenitice para servicio a alta
temperatura.

Colados de Acero Ferritico para partes sujetas a
presion, para servicio a alta temperatura.

Coladus de Acerc para servicie a presion.

Requerimientee especiales, aplicables a ecolados de
Acero, para aplicacicones n <5 y ctras especiales.

ear
Cilindros de metal dunl, ecizdns centrifugamente.

Feguerinientos generaie
rarz partes sujetas a

Resistentes a la Corrosién y el Calor

Acerc
tExcepto

[ A generzles
ados recis

Reguerin
Inoxidabuls y {fo
alambre) .

Forjado, Hierro Vaciado y Hierro Haleable

Colades de Hierrc male

Colades de Hierroe Gris, para part sujetas 2 presidn
g (6

&5 .
para temperaturas  hasta 545 gradoc Centigrados fo
grades Fahrerheit)

Ferritico, sujstos a  presidn,

12l
elevadas .

27



2.3 Expecificacién de los Materiales de acuerdo con el Cédigo
ASME, Seccioén II, Parte "B". Materiales No-Ferrosos

* Aluminio y Aleaciones de Aluminio

SB- 26 Colados de arena, de aleacién de Aluminio.

SB-108 Colades de molde permanente, de aleacidon de Aluminio.

$B~209 Lamina y placa de Aluminio y aleacién de Aluminio.

SR-210 Tubing de aleacién de Aluminie, extraide sin costura.

2B-211 Barras, varillac y alambre de zlezcidén de Aluminio.
Sh~254 Tubwe de asleacién de Alu extraidos sin  cogtura,
- pars condencadores e intercambiladorec de calor.

IR-241 Tuteria
costurs,
5B-247 Dadoe forizdee a mane, de aieztidn de Aluminic.
SE-30¢8 Perfiles estructnrales estindear, rolados o extruides, de

aleacion de Aluminio.

* Placa, Lamina, Cinta y Barra, Rolados, de Cobre y Aleacién de

Sp- 9€ 1 rara
3 barrz »:

SB-1€Y =, lamina, cinte y barra de

$B-171 Placas de aleazién de Cobre paraz tubing de condensadore

SE~248 Requerimientes generales para Cobre forjado y placa,
cinta y barra rolada de aleacidn de Cobre.

SB-283 Forjados de dades de Cobre y aleacidn  de Cobre
(prensados en celientel.

* Varillas, Barras y Perfiles de Cobre y Aleaciones de Cobre

S5b- &8 Yarillas., barras y perfiles de Ccbre-Silicio.



SB-150
SB-151

SB-249

Varillas, barras y perfiles de Bronce-Aluminio.

Varillas y barras de aleacidn Cobre-Niquel-Zine
{(Plata-Niquel) y Colre-Niquel.

Reguerimientos generales para Cobre forjada y  wvarilles,
barras y perfiles de aleacién de Cobre.

* Tuberfa y Tubing de Cobre y Aleacién de Cobre

SB- 42
SB- 43

3b-467

* Piezas
SB- 61
SB- 62
SB~148
SB-271
SE-36¢

5B-&05

Tuberia de Cobre, sin costura, tamafios estéandar.
Tuberia de Bronce Rojo. £in costura, tamwancs estandar.

Tubing de Cobre uin cestura.

Tubos de condencador y ferrules, de cobre y alvacion de
Cebre sin cocture.

Tubing de bronce, $in costura.

Requerimientos gonerales para tuhing de tre y aleacidn
de Cewre sin cestura. forjado, y tuteria y tubing de
alemcidrn de Cobre, €in cogturm.

Tuberie y tubing de zlsacidn de Cobre, 5in costura.
Tubing de Cobrs y aleacidn de= Cobre, sin costura para
condensadores ¢ intercambiadores dz calor, c¢on aletas
integrales.

Tubing de Cobre y aleacidén d= Cobre, sin costura,
doblades en U para condesadorez e intercambiadores
de calor.

Tuberia de Cobre-liguel, soldada.

Tubing de Cobre y aleacidn d+ Cebre, soldade, para
intercantiadores de culor.

Vaciadas de Aleacidén de Cobre

Colados de Brouce para vaper o valvulas,

Colados de Bronce compuesto.

Colados de arena, de Bronce-Aluminic.

Ccolados centrifuges de base de Cobre.

Celados de aiescidn de Cobre-Niguel.

Colada continma de aleaciodon de base Cobre.




* Place,

SB-127
SB-16%
SB-168

SB~-333

Colados de arens, de aleacién de Cobre, para
azplicaciones generales.

Larmina y Cinta de Niquel y Aleacién de Niguel

Flaca, lamina y cinta de aleacidn Niquel-Cobre.

Placa, lamina y cinta de Higuel.

Placa, lamina y cinta de aleacidn de Niquel-Cromo-Hierro.
Flaca y cinta de aleacion de Niguel-Melibdeno.

Figea, lamina y cinta de alezcién de Niquel-Hierro~Cromo,

ca, lamina y einta aw aleacién de
vel-Hierro-Cromo-Holibdenu-Cobre.

e ¥ Nipes .
Niguel -Molibdeno-Crome-Hierre.

R lamina y cinta de aleacién de
ei-Cromo-lolibdeno-Rierr:.

Placa, lamina y cinta de aleacion de
Riquel-Cromo-Melibdeno-Columbie.

Placa, lamina y cinta de aleacién de
Niguei-Hierro-Crome-Silieic.
Placa, lamina ¥ cin a5 aleacion de

Niquel-Fslibden

Filaca, limina v cinta Ae aleacidn de
Niqueil-Hierrc-Cremo-Holibdeno.

Flaca, lamina y cinta de aleacidn de
Niquel-Hierro-Cromo-Molibdeno-Cobre, de baje Carbone.

* Varillas, Barras y Alambre de Niquel y Aleacién de Niquel

$B-160

Varillas y barra de Cotre.
Varilla y barra de sleacién Niguel-Cobre.

i Cremo-Hierro.



SB-338 Varilla de aleaciédn Niquel-Molibdeno.
SE~408 Varilla y barrz de¢ aleacién de Niguel-Hierro-Crome.

£B-425% Varilla y barra de alezcidn de
Nigquel-Hierre-Crome-Molibdeno-Cobre.

8E-44¢ Varilla barra de aleacidn de
Niquel~rromu—V011bnen0wlnxumblo

SE~473 Barra de aleacion estabilizada de
Croms-Riquel-HEierrc-Helibdene-Cobre-Columbio.

uel-Hierrn-Crome=8ilicico. relacdas
en frio,

Niguel-Cramo-Holibdeno-Hierre,

n-Cromo-Hierr. .

de Higueli-Molibdeno-Crome, de baje

Q.
P

B
i

SF-17]

SE-i6t Tut=riz 3 wuring
TOETUXE

SH-187 Tuberia ¥y tubing de
SwsETurs




SB-467 Bridas para tuberia, accesorios forjadee v valvulas y
partes de aleacidnm estabilizads de
Cromo-Niquel-Hierro-Nelibdenc-Cobre-Columbiec, forjados o
rolades, para ssrvicio corrcsivo 3 alta temperatura.

SB-464 Tuveria de aleacidr estabilicada de
Cromo-Niquel~Hierro-Molibden~-Cobre-Columbic, sin
costura y soldada.

SE-466 Tubing de slsacidn estabilicada de
Cromo-Niquel-Hierre-Meolibdeno-Cotre-Columbio, sin

cestura y sovldade.

SR=514 Tuberia de acidn de Niquei~-Hierrco-Cremo, soldada.
IB-Lit Tubing de aleacién de Niguel-Hierro-Cromc., soldad:.
3E-L16 - Tromo-Bierrs, =zoldade.




SB-363 Accesorios para soldadura de Titanic no-aleados v
aleaciones de Titanio, sin co=tura y snldadocs.

SE-381 Forjados de Titanio y aleaciones de Titanio.
% Zirconio y Aleaciones de Zirconio
SB-493 Forjados de Zirconie y aleacidn de Zirconic.

SB-523 Tubing de Zirconieo y aleacidn de Zirconio, -sin costura. y
soldado.

SB-550 Barra de Zirconio y aleacion de Zirconio.

5B-581 Placa., léminz y cinta de Zirceonio y aleacién de Zirconic.

SH-658 Tuberia de Zireconic y aleacidn de Zircornie, sin ‘costura
¥ soldada.

w
(2]



2.4 Expecificacién de los Materiales de acuerdo con el Coédigo
ASME, Seccidén 1I, Parte "“C". Varillas de Soldadura,
Electrodos y Metales de Aporte

SFA-5.1 Electrodes de Acerc al Carbdn, recubiertos, para
csoldadura de Arco (SHAW).
SFA-5.2 Varillas de Hierro y Acero para soldadura de gas (OFW).

SFA-5.4 Electrodos d= =coldadura de Cromo, recgistentes a la
corrosion y de Cromo-Niguel, recubiertos (SMAW}.

SFA-£.5 Electrcdos de Acero de buja zlescitn, para scldadurs cde
arce, recubiertos (SHMAW)

SFA [ tredos e COobre p zlescidn de Cobre,
(SMAW: .
SFA-E.7 rillas des recubliertos

sacidn A
SFA-2.8 Metzl de relleno para soldadura capilar (OFW}

n nuclee

8FA-5.9 Scldadura  d= aporte  desnuda ¥ co dr metal
compuests y electrodos y veriilas estandar de  seoldadura
oeidn ¥

de arcc, de Cromo, resictente &z la cory
Crome-Niqusl (GTAW, GHAW, SAaW, SMaW)

.z v electrodos de soldadura de  Aluminio
umino (OFW, FAW, GTAW, GMARW}.

soidadurs de Higuel y aleacidn de  Niguel,

d= Tungstenw para arco de soldzcuvra  (GTEW,

1 y gi=ctrodes de scidadura para  recubr
idos (OFR, GTAW, GMAW, SMAW).

3FA~E.14 Varillas desnudas y electrodos de soldzdura de Niquel v
aleaciones.

SFA-5.15 Varillas y electrodos recubiertos para scidadura de

Fierro colado (3MAW).

SFA-5.1% Varillas desnudas y electrodos de scldadura de Titanio 3
alesciones de Titanic (GTAW, GMAW).

§FA-E..7 Electrodos y fundsntes de Acere 53 Cerbidn para se
de arcoe sumsrgide (SaWi.

‘zdura




SFA-5.16 Metales de relleno de Acero sl Carbédn para soldadura de
arco protegido con gas (GMAW, GTAW, PAW).

SFA-5.20 Electrodos de Acere al Carbén para soldadura de arco con
nacleo de fundente.

SFA-§.21 Varillas y electrodos de scoldaduras para recubrimientos
compuestos (OFW, GTAW).

SFA-5.22 Electyrodos ccon nacleo de fundente, de Acero al Cromo,
resistentes a la corrosion y de Cromo-Niquel (FCAW).

SFA-5.23 Electrodos y fundentes de Acero de baja aleacidn, para
soldadura de arco sumergido (SAW).

SFA-5.24 Varillas
ci

desnudas y electrodes de stidadura de Zirconice
y alea n

&n de Zircornie (GTAW, GMAW).
Censumibl

(BsWy.

(43
7
B3
1
o
ry
-

laduras elestrogas, de Acsros
alta resistencia (EGW).

SFA-5.26 Consumiblecs
=l Carbin y

SF4-5.27 Varillas de scidadura con gas, de Cobre y aleaciones de
Cobre (OFW)Y.

SFA-5.28 Metales de relleno, de Acerc de baja aleacidn (GMAW,
GTAW, PAW;.

SFA~5.29 Electrodes de Arerc d= bajs alzani4n para scldadura d
arco con ndcleo de fundente (FCAW).

£

SFA-5.20 Insertoc comsumibles (GTAW).

e
-



CAPITULO 3

"CALIFICACION DE LOS
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CAPITULO 3
CALIFICACION DE LOS PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA.

3.1 Requerimientos Generales
Faura calificar un Frocedimiente de Seldadura e requiere lao
ciguiente:

prstmno—

a) Estatb ecer en folm:
¥

e

1 to oo »
feo on demostrar,
adi ot/ que  dic
procedimiento 3 dadursz, las
rropiedades meuau1c=

rarz apiicar

Soldadura”

Acers Estructural”.

El alcance de esta Tesis se limita inicamente al Cddige ASHE,
Seccidn IX., rarte W, 1989 y addenda 186% y 19%0, excepruands lia
parte x T a mate termop ticos ( INEERTIA ARD
T U ’ 5 i WELDINGY Reliriéndonos la
i oz iz ownlifie e

iiar

ok




3.2 Requerimientos de Cddigo Para la Calificacidn de
Procedimientos de Soldadura No Captilar, de acuerdo con el
Codigo ASME, Secciédn IX

Este Codigo esti: especificadoe como norma de calificacidén, por los
siguientes Codigos y Estandares:

deyar oy Recipjenleﬁ a Fresién™. en laz

% ASME B&PVC "Cal
ciguientes seccliones:

Secoidn 1 Calder Fotencia
Seccidon 111 Componentes para Filantas de Energia Nuclear
Becciodn 1V Calderas para Calefaccien

wocidn VII1 hecipientss & Pre

* ANSI Tuberia, en las siguientes secvciones:
B31.1 Tuberia de Feiencia
B31.2 Tubseria de Gas Industrial y Aire
B51.3 Tuberia de Filantas Quinicas y beli ae
Fetrdleo
B31.5 Tuberia d= Refri 216n
B31.€ Tuberia a= Froc de la Industriz Quimica
E31.8 Tuberia de Transmisidén y Distribucidn de Gas

*  API

Sviaades para  Almzeenszpisnto  ds
@ Liquiao

Scoldades
&nakisnta  de
ambiadores

Estandar €L¢

Estandar
Esvandar
Esténd=y

b
Esvandar 650G T
&
i




3.3 Especificaciédn del Procedimiento de Soldadura (WPS)

El Procedimiento de Soldadura se especifica en la forma QW-462
del Céddigo ASME, en la cual se anotara la siguiente informacion:

Junta

Metales Eacse

Metales de Relleno
Posicidn
Precalentamiento
Fostcalentamiento

Gas

Caracteristicas Eléctrics
Técnica

b

EE R EEEEES

3.3.1 Junta

nl tipe de Junta que

A2.4 (Ver Anexc I
1eria: ae respajiac. £t

espeeificecién ASME |

e utilizara,
imbeleogia v,
‘J(v

3.3.2 Metales Base

Les nomeros P de los Metalez Fase a scloar; el range de gresor
que se gsses calificar (QW-4531.1rVer Anexc II)

3.3.3 Metales de Relleno

uvir el
icar, €1 Cdédigo Aﬁh .
electroans y \'=r11*a=
utilizacién.

Lz posiecidn ge iz Juntz v iz progresidn en la Qe L
solcadura (WW-451%

A
"



3.3.5 Precalentamiento

La temperatura minima de precalentamlento del metal base
temperatura maxima de interpaso.

3.3.6 Postcalentamiento

Lx temperaturz méxima de postcalentamienta y el tiempo de
de la micms. -

3.3.7 Gas

El tipe de gas o gases de protecciédn, si el procesc
c=l)f1rh 10 requﬂere. el porcxerto de composicidn de la me
los gases; Lipo de gur de

¥ la compes ia pis

MOt

o
=4

®
(e

pacs. s
o moaluipl

0
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3.

4

Ejemplo de Especificacién de Procedimiento de
(Helding Procedure Hpecification).
ESPECTFICACION CF PROCEDINIENTC D SOLDADIER (NP5}
RSKE 11, 1989 BV IE2
BEEEA POk
ESPECIFICACION K BEGISTR0 DE CALIFICACION he
FEFiSIon K FECER
PROCESDS DR SOLOADTER Tim.
JUNTAS (Q3-402} DETALLES
Disefio de 1a juste
Bespalda {51} [13H
Tipe de material de pespaice
P tetai £ Bzl to fusiZie ‘
\ i b metalic: (i Gare ;
;l
s
é
e ;
12 {rupa B2 13 ¥ Grups B; !
0 tip: de espzeificacion y grade i
A hpo ue :spr‘x‘lcmo: y frags i
isdades RACALICAE [
eecdnica :
H
L Biee ‘
filete :
— i
FLLEND (G404 ; ;
: ! i i
| ! i
i : -
K ) ! : :
Tacsf; ¢ : !
Meral depositads | \
Fangr de grosoe: :
Jum abjerua: :
] ; :
i 3

Soldadura



Batk 2 08 2

BSPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDAIU:A K2 H1N
TRATAXCERTS POSTCALENTANIENTO [@4-4(T
hango de texp
Pmr-ma hscend. __ Desand __ $Rangn de tiexp:
Posiciéa de) filete i
43 (-408) Cerpasicior i
PRECALENTA*[ENTO {ON-405} fazén
Tez;. de precal. minime_ Gazfes)  Kenis Fivje
Teep. de interpase mizin: i» proteatide —_—
Kantezinients de preal. 3 arrastre
D¢ respalde _—
CARATTERISTICAS ELECTRICAT §QN-403; ;
Corzieate CA 6 Ci Foiricad i
fazgo ex 3 +
Tassi: de |5
¥od d tneferer ]
Fangs de welocidad de alimestanice ge alarire elecipsdy, _k
!
5
¢
Pase su'ze o rijtiple pr lu-. ,
Fiectrody sizple o eult i
:
i
x . i
t Frozese » sy
v thideae ® '}'
1
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CAPITULO 4 ’
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CAPITULO 4
PRUEBAS DE CALIFICACION DEL PROCEDIMIENTO ESPECIFICADO

4.1 Desarrollo de las Pruebas

Una vez establecido el procedimiento en la  forma QW-48Z, el
siguiente pas¢ serd efectuar la soldadura de un espécimen, de
acuerdo con log requerimientos de las tablas QW-451, QW-462,
QW-463, observando la sigulente secuencia

qQue deberd
lhl n un- '

a) Be investiga el grosor maxi
unirse por soldadura, pars
wspéaimen de prueta (QW-453.1,

b) Se asigna =1 mejor soldador dispunible,
una prueba de aplicacic Iz, &i

ldador previamentie noetr:
preferencia.

c) S5 corta el material base de prueba en Ias  dimsnsion au
permitan obtener los especimenss que se regqui<ran pars las
pruebas de tensidn, doblez guiade, impacty de ranura, tanto
en  placa, coms en tuberia (@W-451 GW-451.02, @W-451.3, Gw-
451.4, QW-46% y QW-463).

d) Se determina la e las MNJUTEH posie

de las pusiciones real
con ©W-46i, y consid
telerancic  fndicadas
$81.4, Qh-485.8, GK*GE;.?.

e) Se rrepara la Junta de acuerdoe

YoBe  posicions
=L punto (cj

pruebsas el equipo de scolildar, para determd
Lrecia.

[
[y ;4]
E

h) Se aplica la soldadura de acuerdo con el procedimiento
especificado.

i) Terminada la aplizacién, se marcan los cupones ds prue
requerides, de acuerde con =1 orden de remocidén  especif,cado
para placa y tuberla en QW-462 y QW-463.

o

e cortan lios
s =

ort upones ¥y sc  preparan en  ias  dimensionss
pecificada W-460



k) Se efectdan las pruebas en el siguiente orden:

1) De Doblez (QW-451.1, QW-451.2, QW~-463, QW-46€).
2) De Tensién (QW-451.1, QW-451.2, QW-462).
3) De Impacto {QW-463) .

4) Metalograficas (GW-471 a QW-473.5).

1) A le largoe del procedimients de calificacidén, se
documentando las mcciones reales efectuadas, en la forma

v
P

an
QR

"Registro de Calificacitn del Procedimiente de Soldadura

QW-483", incluyende los resultadeos de las pruebas y la
de los responcablec.

4.2 Tablas de Requerimientos de Pruebas de Tenaién y Doblez

firma

Sangy da grt
Gruess T del cuple de Sase ealifi

i
praia nlid [hu (D K
' Irbies 82 iz
Kitino Luis [T 180
Bee & 1 i i i : { H
b 1o F i o
i { ! ! i
R SR ST :
} i
weo oo R
i : b
wme oo [ i [ i
i i , :
Wb . ; '
i i i i
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QDG 40, SECCION 1T
- 15

& 4501
FECIBAS DF TOXSION T PRCIBAT OE DOSLEZ LOWSITUDINAL
LENITES D CROSOR PARL CALIFICACION (R PROCELINIONIOS

Rango de groser ¥ de] metal | Cruese t del metal de Tio 7 sisero ge pruebas requerides
base ealifiesds (e} {Proetay de teasife y dobler
frasse ¥ de! cupde de [ heta(l) ] i (€ HM
prueba soldade [ 5 (Il ]
e}
et b & iz
finge Karis: ine: 180 &-i6C
Bewdetié T % & : N
i ot s o i i H
'
é i3 _,l s & H : H

s oer gplind el

T A 10} y Qn 497, lwa otros lmw i grwr
dat

feades. Eso
ENRTE YT .

f ;
4

i 1

t I

r !

E . H

] eszr st woléaran i

H 3 i

r 1

Filete Segiz N-462.0 {a) | Todos los tasaics H E

de filete i

Tilets Segin 8-652.4 id) 3 }

§

e
e




SYDATIRN: TE
¥

T5I6) 43Ke

SEXCION IT
4

185 Df

Orusse T del cupds de
prisha soleado
{placz o tubyy

Hargo califinads Tijo ¥ nisers ge yruedae regieridac

Todas las proebas ex
justa abierta

Todos lot teesfos | bas soiduduras de filete estis calificadss
de filete ez tods | cvando la soldsfory e junta abjerta astd
fos setales base, Jcalificads, de emueric cor GRBLL, ¢
grueses y dldnetros § Qh-451.2. [Ver Q6-202.20




00DIG0 AS¥E, SECCION 11
@-450.0

LIXiTES 0F G 047108 DE L4 EABILTL:
Grueso ¢ ded metal de Tipo ¥ tizers ¢e pruebas requariday
sold-dura cah icag: { pruebas de dodier guiais)
Groes: ded cupr, de | [ Batas (35 44,
Tips ge junta pruebt ldyls : 7
1L i ' ateral Tobler ge cara
{ hata (34]
Kirizy G622 (2 QR-4825 fa)
Baeta 376, faciusive I3 fotz (8 H
Yayer &= 376 n Hatz (7} 1 i
pere petar e 34
bhlerta 34 € mayer Kigiey a gaidar : .. i '
i i

cup
0 Mcrenbe process de wuh.u
{4 5 raquieren cuatro especiesnss para calificar las posiciozes 5 y 63, de acuerdo con @-455.3.
(5)  Fueden usarse Jas prushes de doblec de cara y raiz para calificar una prushe de cosbinazida de
{a) ue soldader utilizands dos prosesos de soldedura; o
{b) dos solcad Tes unhzar.uo el eise 0 diferestes procesos e saldmra

(T} Fueder sustitiurse dos pruedas de dobie: lateral, por las pruebes 'eque'xdn de c..re y raiz.



LIiTEz i 6 ACI08 DE LA RAGILIDAY

Tipo 7 pisre o pruebas requeridas
¢ soidad { Pruebas de dobier guiade}
Grueso del cupée 6 | deporitado calificads [ Keta (2)]
Tipo de junta praetz soldacs tic
{in} ===t [oblez de carz | [whlec de mai:
[ fota (1} [ Botz (31}
Yiiz: Q-462.5 (b}
Abierta fiasta 38, iociusive a i i
Abierta Yapor de 348 i3 i
|
KOTAS:
{1} §i seut ana, dos o sds soidacores, el grusso t del metal de szléadurz para cads seidader, en cacd:

12

prosesa, e detersinard y usard individasliste or 13 tolumne de grosores.

Se usara un grueso de cupdn de prusha de 374 ir o mayor parz calificar uns coetinazidr de tres o ads
soldsdores, usando el nise: o diferente procesz de soldadure.

Deber. usarss las proehac de dadier de oaray rair para calificar wr2 preel: de coxbipanisy geo

{a) u soldadcr usards das procesas dr soidad

(b} dos soldadores usasdo el misec o ¢ifezeztes procesos de spidadura.




COEIGO ASHE, SEXCTON 11

&-432.3
LIXITES DE DIANETRO DE SOLDADRA DE TUBERIA CON JUNTA ABIERTA
[ Botae {l}y {2} ]

Didmetro exterior del
cupde de prueds
(io)

Didsesro exterior winivo caiificado

(in)

Yarze fe ]

Do §hasta pror de 2 TR

Sty wmper

Tamais seidad:
1

[

¥otds:
(4
{2)

B} tipo y edsero de prusbar requeridy estard de acverdo cos $i-43

5
b
Djdwetre noziral gel cupic de praehe Dideatrs xizin exterior 2alifios Grusss ¢ pared
{i; (in}
Kenos de 1 fasaio soldado Todor
De | hasta patos ds 2 7/2 1 Tobar
U6 y mapor 28 Todos

Biks:

{)  Ei tipoy nizero e prushes regueride estard ¢
12V Z /& in de didwairo extericr, se considerari ey

o




C0DiGo ASME. SECCION 1T
M-§52.5

PRUESAS DE SOLDADDEA [E FILETE FN PLACA
LINITES DE GEOSOR ¥ BSFECINENES PARY [A.TFICACION DF LA EAILIDA

Tips v nimero de pruster requerida
Tipo de junta Grusso de! cupdn de pruebe Raago calificado { @4E24 (D) & 4524 (c) }
de como se sobdé
{in) Hazre Fractur
Tilete T EL Todos los mm' ds petal base, H !

o ey
08 emnnres de 2 TfEy
‘.J"'E‘ LR NIIN

Boats:
{12 15 in de did
4524 6 @-450.

: extericy, o coneiders egiivaiente 2 KP3 4. Para didmetros mesores calificados, referipes 2

CALEFICAION DF L4 BARFRIDAY F% SOLDADIRY DE ETLETR MEDIANTE PRORRAS BN VD) ARITRTL. BN PLATL 0 (%

Tip: € janta Grussy dal cupn €& progts hagy calificads TIpY ¥ Eizero de prusbas regueridss
con? 5& s0idh
ing
isj
Cuslquiers Todes lor gruesce Toder los griesac de pecal base, | far soidsiiras Ge [ilets gqustar
todos les tacsder de fiiete | calificadas cumdo fa soldaiun e

todos ios didsetros. justa abierta se califica segis
F-452.1 & $-4.2.




CARPITULO 5

"CALIFICACION DE
SOLDADORES QPERADORES"




CAPITULO 5
CALIFICACION DE SOLDADORES Y OPERADORES
5.1 Procedimientos de Calificacién
Tomando comc base los procedimientos de scldadura calificades. se
puede proceder a czlificar 2 los scldadores como se describe a
continuacidn:

a) Se entrega al soldador una copia del procedimiento calificado

para que se familiarice con itodas sus varjahies.

b) Se le instruye en el =ignifics variables esenciales.

~) Se  is dan todos lo= ma necesarih pa Ques
realice  =u pruepa, y s quranTs  su l;c idn,
para asegurarse de g n curra  ninguna deuvm cién del
procedimiente

d) Efectuada la prueb. complementa la
infornacion de 1z ro  de FPruebas  de
Calificacidén de So es' (HPQ. Welding
Procedure Quaiification). dex oecurridas en las
variatiles no esenciaies re tode con  la posicidén  de

. wiillzudn o par o elog u wpoerador. Dienz  posicid
erminante de . las  poricicnss permicibles pars

en su actividad futura, segun las limitaciones
poesicidn establecideas por €l Codles en OF-461

n

nE cupones ce
& pars l&f prosbs=s

g) Habiends resultade satisfactoria la prueta de  habilidaa. s
firmz ia Fformm QW-464.

h) Se entregan
nacerario:
en el futuro.

i} El Cédigo ASME. Seccién IX establecs que el soldader gue haya
aplicsde lz snldadura de calificacién de un procedimi
queda automaticemente calificado en diche precedimiento, en la
posicidn de aplicacidn (GW-301.2).

Jr EI supsrv la prusta puede suzpender dzta, =i a  su
Juicio e no tiene le hebilided necessria  pers
prodecir saticsfacrorics (QW=301.2).




5.2 Ejemplo de "Registro de Pruebas de Calificacién de Soldadores
y Operadores”

REGISTED DF PRTERAD DF CALIFICACION OF SCLDEMRES ¥ OPERAMEPES (W0
ASKE 11, 1862 BWh 061
Koghre de] soldador ¥
Process(s} eeplesdor T,
Espacificasion del procediziento de soldatirs KD
Material{es) base soldados Gruess.
45 TARLES WANTALES O SEYIAUTORATIVAS 1A CADM FF (-3
Talorss resiex Fages califieads

fespalds  (metal o soldedirat (G-
LA PR -
Graesc de piaca d

Posicién ¢
Fregresice ascens
G de e
fas coshust i
¥od: de transfe:

Centro visusl daresto ¢
Coztral de voltaj 3

4

Espéniper bi

et

330 F gas 108 Cupose: fu:
jectos de i3 sexcidn I

tro es coIre
308 reguerie;

Emyres:

Fachr firn




5.3 Recalificacitn
En caso de que el soldador falle en su prueba de habilidad, puede
recalificarse bajo las siguientes condiciones (QW-321):

a) S8i desea intentar la recalificacién, inmediatamente después de
haber fallado en intento de calificacidén, deben efectuarse dos
pruebas consecutivas para cada posicién fallada.

spidador, para recalificarle. séle

b) £i se entrens nuevamente al
regueriré efectuar unz [rae

e
o



5.4 Tabla de Posliones de Prucba

Prusts 3 ¢!




5.5 Tipos de Pruebas y sus Criterios de Aceptaciédn

El (Cédigo ASME. Seccidén IX., establece las siguientes pruebas ¥y
examenes para fines de calificacién de procedimientos ¥y habilidad
de soldadores y cperadores:

1) Pruebas Mecanicas:
a) de tensidn
b) de doblez guiadoe
¢) de soldadura de Iilete
d) de impacto de ranura
e} de scldadura de pernos

2Y Examenes ecpecizales porz soldadores

3) Fruebas y examenes para operadores

40 Dtras pruebas y examenes:
a) exdmenes radiograficcs
) pruepas ecpeciales
¢) pructas mertaloprafices

ERUFRAS MECANTCAT

M
3
;l
i3
E
e

necesarizs  para Iz
coldzdurs tienen com

n de lee
Terminasr =l

iento de soldadura se requier
sidn independientementie del gruseso del metal 3
cupon de prueba o del rango dé grosor que Se  pretende

para calificar 1la

o igaracién de loe Especimenes de BPrueby




Orden de Remocion

El Cldiro ASME, Seccidn IX tiene establecide el lugar de donde
deberan extracrse los especimpenes de prueba de tensién, para dos
rangos de grosor de especimenes tomados transversalmente al eje
de la soldadura en placa y tuberia. (QW-463.1 (a,b,c,d.e))

Criterios de Aceptncidn

Para considerar aprobadas las pruebas de tensidn, el espécimen
deberi tener una resictencia a la tengidn no menor a:

#} La registencia a lg tencidn minims especificada del metzl be

b) bLa resistencia a ia tensién minima scificada del més  débil
de  leor  dos metzles bace, cuando s unxn por  soldadurs  dos
metales de £ T resistencia a la vensidn.

o Lz oresi
scldadur
Calderac
soldsdura con LN
inferior a la del

d) Se considerard aceptable la prueb
el metal tare fueres de la toldadurs «
siempre y cuando su resistencia no cea in de
resistencia de la tensidn minima especificada del metsl bage,

Al terminar ia pruebe deberin anotarse ern ia forma
Cailificarién  del Procedimiente (PORY (OW-453) (Ver

izg eignientes dates, detellacoe en CW-150:

v Uirere seienade znl copécimen

TYEnsversal
* Carga vltima total aplicads

* Esfucrco unitaric aliimo

ar en la zona de  soldadurs
r=ciante el uze de un  equipe
o ASHE, Seccién IX (GW-4€86,3).

E=stas fprucebas
apiicada ics es
de doblez, espec

i




El objetivo de estas pruebas es verificar el grade de sclidez
ductilidad de las juntas de soldadura - en junta abierta.

El Cédige ASME considera varios tipos de doblez de los
especimenes

a) Doblez Transversal Lateral: la soldadura es transversal al eje
longitudinal del espécimen.

b) Doblez Transversal de Cara: la soldadura es transversal al eje
longitudinal del espécimen, el cual se dobla de modo que 1la
superficie de la cara de la soldadura quede convexa.

c)} Doblez Transversal de Rai:z: Ia swldadura és transversal al eje
longitudinali e cci €l cual se debla para que la
superficie de lz ra queds convexa.

é) Dloblez Longitudinat:
pruebas laterales de cara y de ra
el metal de  seldadura o combin
dificren notablem= &€n sus propiega
base y el metal base y el metal de s
pueden hacerse de cara2 y de raic.

L34 ustituyendo las
2 = r para probar

> “tal  base g

s entre los dox metales

idadura. Estas  pruebas

Bumeroe de Frusbes on Goldsduras de Junts Akjerte

1) Para calificacidn de procedimientis:
a) Transversal

Gruese del Cupdn | Cara baiz Latsrzi
. :
{

b) Lerngitudinal

Grueso del Cupdn ! Cara Raiz Lateral
(mm) H




2) Para calificacién de la habilidad:

a) Trausversal

Grueso del Cupén | Cara Rafiz Lateral
(mm) '
mm—m——mmm— mmedemccemamman P _—

hasta <20 011
de 20 en adelante |

b) Longitudinal

Grueso del Cupdn Cara Raiz Lateral

(mm)
Tod
Fara ealiificar el procedimiento, las cuatre pruebas rales,
pueden sustituirse por pruebas de cars y raiz, cuando el grueso
es

del enpdn mayer o iguslo oz 10 mm.

Para caiificar la habilidad, Jac dos pruebas pueden
sustituirse  por pruebas de ¥y . so el
@t G

cuprin

Los especimsnes d=  pruebas de doblez guisde deben tener las
dimensiones ezpecificadas en QW-462.2 {a; y QW-462.% (a,b), para
doblez lateral de cara y de raiz, transverszles y longitudinales
de =cldzdurss en juntz ablerta.

pare placa y
precedimiento.

. dcb»ran removerse lo=
(a,b.¢) paurz piaca y GW-453.

Iy

coudne para Efscraas las Ewpebas

Ei Cédigo ASME =s
de dobiez para dif
especinenes.

stablece en QW-466.1
e

la
rentes tipes de matesr

La prueba consiste en doblar 21 espécimen mediante la apiicacién
del brazo tdado) del =quipc scbre el espécimen oolocade sobre los
brazos inferiores de dicho squipo y m iante 1a accié& hidréuiics
forcar al espétimen para que entre =n Loeguipe  de
doblez. La curvatura asl espécimen = ne  pueds
pasar un alambre de 3 mm entre el ezpécimen y <1 dauo.

[



ari ios de foe 5

Fara considerar aprobadas las pruebas de doblez guiado deben
tomarse en cuenta las siguientes consideracicnes:

1) La soldadura y la zona afectada de calor del espécimen para
doblez transversal deben quedar completaltente dentro de la
porcién doblada del espécimen después de la pruebs.

2) Los especimnenes dobladoas no deberan contener defectos abiertos
en la soldadura o zonz afectada de calor que exccdan de 3 mm
medidos en cualquier direccidén de la superficie convexa

después de la prueba.

No
del esp
que sorn resuitantes d«

rrocedimisnta ¥

3
wleg combinaciones:

1a pruet se
rldadores Yy ruedan

Ee
8¢ sy

» placa a placs
* tubo a placa
*» tubo a tubo

Configuracisn de los Espscimenss de pruebn

Los especimenes de prueba deben tensr las dimesnsiones y  ser «l
numero especificado en @W-462.4 (a,b.,c,d), tente para calificar
procedimienteos como nabilidad, en los tres ~asos de pruebas de
filete citadas anteriormente.

Calificacidn d= Ergozedimienios

de las sipuientes variantes:

requeriri caiificar cualiqu

151
[

(QW-4EC.4 (213! cince espscimenss coms =< indica

1) Placa a p
descarvande 28 mm de ambos extremor.

3
en ia figu

a

2
@

<3 Tubo a placa (QW 462.4 (d)): cuantro especimane
se indica er el parrafo OW-181.1 y en la figurse

5) Tube a tube: cuatro especimenes que  eon
i

stituyan
parte del cupdn, como s= indica en la fi 2

1
2 QR-46Z.4 1d

primer ca
fractura

...
"
e
5

"

No existe urn crden de remccidn especial en
todos los especimenes son sujetos a prueha

Y

Prusbs e Erastura

Frerrequisites: ant 2> ias
nacerse un: inspecci visual rars ver
contenga ningune grieta visible (WW-18i.1).

™
Y



Prueba: se realiza efectuando una carga lateral al especimen de
tal manera que la raiz de la soldadura entre en tensidn, es
decir, tratando de cerrar el &ngulo del filete. La carga debe
incrementarse gradualmente hasta que el espécimen fracture o
doble.

Criteric de Aceptagiodn

El criterio de aceptacién se especifica en QW-182: Si el
espécimen fractura, la superficie fracturada no debe mostrar
evidencia de grietas o fusién incompleta en la raiz y la suma de
las longitudes de las inclusicnes y la porosidad visible scobre la
superficie fracturada no debe exceder de 10 mm en QW-462.4 (b) &
10 X de la seccitn cuarta en QW-462.4 (c).

Soldadura de Eilete

Criterios de Aceptacidn

Calificacitn del Procedimiente

El espécimen no debe tener grietas visibles y mostrar fusién en
la ralz, aunque no necesariamente més allad de la raiz, @W-161.1,

QW-462.4 (a).
Examen Macro

Un cante de cada seccién transversal debe pulirse y grabarse con
un reactivo adecuado QW-470, para dar una definicidén clara del
metal de soldadura y de la zona afectuda de calor. Para pasar de
prueba, la zona de soldadura, y la zona afectada de calor deben
mostrar:

a) fusidn completa

b) ausencia de grietas

¢) una diferencia entre una longitud de patas de filete, no mayor
de 3 mm QW-183.

Ga]:#‘:’cﬁnir‘\n d: H,bj jdgc‘
Condiciones:
a) E1 espécimen no debe tener grietas visibles.

b} Si el espécimen fractura, la superficie fracturada no debe
mostrar evidencia de grietas o fusién incompleta de la raiz.

¢) La suma de las lengitudes de las inclusiones ¥y la porosidad

vicible en la superficie fracturada no debe exceder de 10 mm
QW-462, © 10 % de la seccién cuarta de QW-462.4 (c).

59



Localizacién v QOrientscién del Espécimen de Prueba

Al califiecar tuberias en lag posiciones 5G & 6G, el espécimen
debe removerse de la posicion sembreada de les figura WW-463.1 ({),

Erucbas de Impacio de Ragura

Estas pruebas se efectian por requerimientos de otras secciones
del Coadigo ASME de Calderas y Recipientes a Presién, con el
propdésite de valorizar la capacidad de resistencia de las
materialez metdlicos a las rcargas de impacto. El procedimiento de
prueba y el equipo, estardn de acuerde con las especificaciones
ASTH SA370. 6 E 208.

La configuracién del espécimen., €l Jugar de inicic de la grieta y
les eriterios de aceptacidn, estardn de acuerde con  la seccidén
del ASME que requiera rpruebas de impacto de ranura.

iebas de impacte de
rimientos especiales

bor

En generzl, s materiales F-11 requieren p
ranura: las secciones VIII y 1J1 tienen reque
de pruebas de impacte de ranura.

Erusbas de Soldadura d= Rernss

Estas pruebas se efectian para determinar lz solidez de la
soldadura de pernos resistentes al esfuerzo cortante. Las pruehbas
deberan ser:

a) de doblez

b) de torsidn

¢) de tensidén

4) examen macre
Calificasidn d2 Erocedimi=zpte para Scldadars de b2 $

Fara la calificacién del procedimiento se regquiere cumpliir con
ics siguientes requisitvos:

2 El1 equipo de soldadura seréd automaticc.

b) De diez pernos seldados, se probarin cince slternzdes por
deflexioén o martillade. deplando el pernc z cuandc menos un
angulo de 15 grados, y volviéndolo a su posicién original,
usande un equipo de acurdo con QW-466 4.

c} Los cinco pernos restantes se probaran a torsién usando  un
equipe de acuerde con QW-4€6.5 &

‘d) de mno ser factible ix prucba de  tor coma  alternst
cdrén efsclusrse prusbes de tensiin. eguipe similar
de UR-466.6.



cri fos de Age .

Para pasar la prueba, cada unc de los pernos deberd ser sujeto al
valor de torcion de la tabla QW-192.3, sin fallar en su soldadura.

Erucbae de Tengiéan

srs pasar la prueba, la resistencia de falla ne debe ser menor a
240 MFa, basada en la seccién menor de la seccidn roscada, de
pernos roscados exteriormente, excepto en el caso de pernos con
la seccidén no roscada de diametro menor. Ver figura QW-4€6.6

Examen Hagro

Para pasar el examen cada una ae las cince sclidaduras de perne
sezcionadas y la cona afectads de calor. deberdn estar libres  de
gristas xl exawinarce con una lups de 10 aumentos.

oo

Keauepripientos fddcioneias

Hetzier Bage Difsrantes a E-)

Se requeririn cince seldaduras adicicnales en el case de perncs
scldaaos a matales base que no sean FP-i, incluyende examsnes
maACro exceplLe en peruecs usados en superficies de calentamiento
extendido.

Califisacion de le Hepilidad

allflcac1on de la habilidacd del operadcor se reqguiere Io

)
<
-
I
-
20

cince pruebas de soldadura ge

a) Cada «oper=dor d
perncs .

b) El equipc de soldadura debsri ser automitico.

un» Ge los  einco pernos

4ndecse  ocon martille o equipe
angulc no menor de 1% gradgos,
originai.
Criterios de &z=piacidn

Para pasar la prusba, cada una de las cinec scldacuras de pernos
zs zeonas afectads de calcr deberdn =star libres de separacisn
vieible o fractura, después del doblez ¥ gu enderezadc.

Exivenss Fepapisles pars Scidadores

prusbas mecdnicas reque
idad ael scidader puedsn ser

grafice de acuerdo CDn ios sigu
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a) Haber soldado en junta abierta metales base P-1 a P-11, P-3X,
P4-X con los siguientes procesos: SMAW, SAW, GTAW, GMAW (con
electrodo SFA 5.18, & SFA 5.20 y SFA 5.22, con arco globular,
de aspersion o pulsatorio, pero sin incluir arze de corto
circuito).

Haber scldado en junta abierta metales base F-2X y P-5X con el
proceso GTAW.

o

Condiciones del Cupdn de Examen

a) La longitud minima del cupén de examen serad de ‘150 -mm,
debiendo incluir la circunferencia total en caso de ser tubo.

b) Si se trata de tubo de diametro menor, s¢ requeriridn varlos
cupones, sin exceder de cuatre, scldados consecutivamente.

vz estandares de aceptacién estan

La teeor a radiogra
especificados en &

CoR
&
-

c
19

Pruzbas Eximenss para Qperadorss

Las pruebas mecanicaz requeridas para la calificacién de un
operador son 12s mishaz <stablecidas para un soidador, si  bien,
Pueden sutitulrse per un examen radicgrafico, de acuerdo con  los
siguientes requerimientos:

a) Examinar radiograficamente un metro de la primera soldadura de
produccion.

©) La técnica radiografica y estandaresz de aceptacién deberan
concordar con QW-181.

c¢) Los xesultados de las pruebas deben decupentarse en la  forma
Q-4
tsendiciones Ezpeciales para (pzradores

a) Los operadores deberan calificarze para cada proceso usado.

jo¢ una especificacién d

b; El operador calific =
precedimiento de Lclcﬂuura ] esti automiticamente
calificado para soldar bajo otra espzcificacion de
procedimiente de soladura, mientras use el miswme proceso de
soldadure.

c} Al cambiar de process. =1 operador deberid ser recalificado.

d: Los operadores que suelden los cupones de caiificacidn de una
especificacion de procediniento. aprobados estin
autométicamente iczdes  en su habilided en el proceso

ugade.



Otxes Erucbas v Exémenes

Los examenes radiograficos se utilizan como sustitute de otras
pruebas, coma se ha mencionado en parrafos anteriores.

La ejecucion de los examenes es efectuada por entidades
especializadas en ello, las cuales deberdn operar con técnicas
aprobadas por Cédigo ASME, Seccién V, Articulo 2, y lo prescrito
en QW-191 del ASHE IX.

Criterics de fceptaciém

criteriosz de aceptacién de los examenes 1r
cificades en @WW-191.2.2 del Cédige ASME, §

radicgraficos estan
eccidn IX.

Falln de leos ExAdmenes Radioprifico
Qe

una parte de una scldadura de produccién para
czr nebilided de urn operador de soldadurz, mediasnte
exaten xadiogxk‘lco, y dicho examen no cumple con 1ns  estingeres
radicgrafices, =e considerard que el operacdor ha fzllade la
prueba; en ecte case, deberd radiografiarse toda la scoldadure de
produccidén del eoperador y repararse por un soldador u operador

califieado. L=z :peticion de las pruebas se haran con ei método

radiografico, las siguientes condiciones:

a) Para soldadores y operadores deberan examinars<
radiograficamente dos cupones de placas de 150 mm; y de
tuberia, deos tubos con un total de 30 mm de soldadura,

cubriendo la circunferencia completa 1 o loz tubos. En tubos
de diametro menor, el nimero de cupones no debe exceder de

ozsho.,

b) El soldador que haya falladeo la pru»ba d= habilidad bajie 1la
opcitn  de examen radicgrafico, pusde AnLenuar otra pruﬂo
radiografiande 30 mm adicionales de la misma sclidadurz de
produccién, S5i pasa la prueba, se considera calificad en el
adrea fallada anteriormente, pudiendo reparar 1 ismo  su
prusba. i estes 300 mm no pasan el examen radicyg ico, el
soldador faild la pruebz y tro lz scidadurs duecién
hecna por él, debe ser radiografiada y rep For oun

soldador calificado.

c) El operademr que haya fallade las pruebas de habilidad bajo la
opcién de exaémen radiografico pueds intentar Tra prusha
radiografiando dos metros adicionales de la misma scoldadura de
produccioén. Si pasa la prueba, se considera caiificado en el
drea fallada antericrmente, pudiendo reparar =1 misme su
prueba. &1 estos dos metros no pasan el examen radiografico.
el operador fallé ia prusha y toda ila soldadure de produccién

hecha por ¢1 debe ser radingrafiads y reparada por un soldader
calificade.




El soldador y operador podran realizar nuevas pruebas de
calificacidén para cada posicion fallada, cuande hayan recibido
entrenemiento adicional.

Benovacion de la Calificacicén

La ca]ificAcién de la habilidad de un soldador u operador de

soladura se verid afectada y por lo tanto debera renovarse:

a) Cuando el soldador hayo dejado de soldar con un  proceso
durante tres meses.

b) Cuando el soldador haya dejade de soldar con un proceso, perc
esté soldando con otro proceso, deberd recalificarse a los
seis meses de nc soldar con el primere.

c) Cuandc se considere que su habilidad es dudess.

La renovacidén de la calificacién, en funcidn de ios parrafos  (a)

y {b) anteriores podra efectuarse en una junta de prueba simple
en placa o tuberia. en cualquier gruesse, p ciin ¢ material
para el procesc que fus previamsnte calificade por &1 soldador.

Cuando se duda de la habilidad del scldador, la tUnieca opeid
el reentrenamiento. Este criterio no esté expres
establecido. pero se sobreentiende por eliminacién.

Criterios de Acertacidn de las Indicaciones Radiorraficas
Indicacioner Linezles
Las grietas, f{uzién incem

se representan en la radi
que la longitud es tres ve

5, penetracidén inaaecuada y esacria,
fia como indicacicones lineales en
& mayor que el ancho.

0 G -
i m
I
o oe

I

¢s estandares de aceptacidn

Cualquier tipo de grieta ¢ cona de fucidn o penetracion
-incompleta.

[

b) Cualquier inclusién de escoria alargada que tenga unz longitud
mayor a:

3 mm para t <= 10 mm
1/3 t para t > 10 hasta 55 mn
20 mm para t > 55 mm

Cualquier grupo de inclusiones de escoria en linea, gue tengan
una longitud mayor que t. en uns longitud de dore veces t,
excepto cuando la distancia entre las imperfecciones sucesivas
exceda de 6L, en que L ez la lengitud de la imperfeceién mis
largz en el grupo.

c
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Indicaciones Fedondas

La porosidad y las inclusiones de escoria o de Tungstenc, se
representan en lz radicgrafia como indicaciones con una leongitud
tres veces el ancho o menor. Estas indicaciones pueden ser
circulares, elipticas o de forma irregular. Pueden también tener
colas y variar en densidad.

Los estandares de aceptacién de las indicaciones redondedas son:

a) Las dimensiones maximas permisibles para las indicaciones
redondeadas deben ser 20% de t o 3mm. lo que sea menor.

b) En material menor a 3 mm de grueso, el numerc maxima de
indicaciones redondas no debe exceder de doce en 150 mm  de
scldadura.

En soldadura menor de 150 mm de  longitud, el numereo permitido
de indicacicnes redondasn sera proporcional

"terial mayver o ipual a 3 mm de gruezo las
eprecentan 1 tipos de indicariones

ptablw,A Las indicacienes redondas menores
r
r

¢) Pars soldzcuras «
siguientes grifica
r&ﬂonc\as maximas ac
de 0.8 mm ae didme
pruebas de aceptaci

Eruehas Esveciales

Existen en el Céadige ASKE, S=ccidn IX, provisiones para pruebas
espaciales como se describe a continuacidn:

n
[~

o maximo, no deberan considererse en  las

=}
én radingrafica de soldadores y operadores.

&) a seldadura de metales disiniles, como F1 a P55, Fl a
P41 hastz P45, ectsds pruebas se describen en OW-31Z2

=3 2 recubrimientos duros de soldadura, resistentes a 1la
OW-276, QW~-Z52, WW-305.4 y aw-351C.

c) Fruebas a recubrimientos de so‘dAQU:a resistentes a ia

corrosién, QW-214, W-281, QW-305.

d: Frubas de combinaciones de los procesos o procedimientos. Baj
estas pruebas se= pretende calificar varios procesos
procedimientos, © dos ¢ mas soldadores u operadores, en un
junta simple QW-306.

®woD

e) Fruebas a metales compuestos con recubrimientos QW-217, QW-282
Qw-31

£) Pruebas 2 membranas metadlicas aplicadas QW-218 y QW-313.
Bruehas Meraloprificas
Fst=3 pruebas, realizadas mediante la aplicacién de reactives

quimicos a las superficies pulidas de oz metales sujetos &
examen, estan especificadas para la calificacién de la soldadura
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de filete, para determinar la existencia de grietas a
fusién en el metal base, en la scldadura, y en la zona
de calor. QW-183 QW-184.

El Cédigo ASME, Seccién 1X recomienda en QW-470 los
adecuados para su aplicarcidén a:

metales ferrosos

-

* metales ne ferrcosos

*

Titanic

-

Zireonico

&6

falta de
afectada

reactivos
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CAPITULO

"CASO PRAGTICO™




o}
6.1 Generalidades

£ continuacién

s= P
procedimiente de

CAPITULO 6

AS50 PRACTICO

esenta un €ase Praciicoe de la calificaczidn de
soidadura de una placa SA-36. de 5747, te
& una junta abierta en V', eon un  tipe ds
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REGISTRO DE CALIFICACION DE PROCEDIMIERTO DE SOLDADURA No. 001

PRUEBAS DE TENSION (OW/150)

£SPECIMEN Wo ANCHO GrUso ARTA CARCA Uita | ESFUONZD LAY TQ OF FALLA
true) {ruic) (Puc 2) TOTAL (18} LT (P ¥ LUGAR

A "/ 34 13718 se.399 " ez.11e DUzt Wit mt

" nee 34 LE%T B2.673 67,350 Uzt METaL st

PRUEBAS DE DOBLEZ GUIABG (OW-160)

e ; e
R 2 utwon 3 /0 (acTrTaoe)
2) DOBLEZ LATIAAL 1 NDICAZION
3) oo ez TR ) T e
4) 0OBIT LaTAL i FISUAA MIHOR A 1/ (ACEPTADD)

PRUEBAS DE IMPACTO DE RANURA {QW-170}

eSPECHITN tUGAR T DPO Dt | TOMPCRATURA | vaLORFS DI srion tsercimin
wo RANURR RANURA OC FRULES | WPACID | ¢ coRTAMIE wis sourr | NO eouee
|
|
' i ]

! - ]
i 7 ,,; 1 L |

FRUEBAS DE SOLDADURA O FILETE (Ow-180)

RESULYADO SATISTACTORIO s, NO
PLNCTRACION CN [L WETAL PADRL: S, NG,
RESULTADOS MACRO:

OTRAS PRUEBAS

TPO DL PRUCBA:
ANALISIS Df DEPOSITO:

OTRG:
KOMBRE DEL SOLDADOR: o, DEL SOLDADOR:
PRUCBAS CONDUCIDAS POR: PRULBA DL LABORATORIO Ko, .

CERTIFICAMOS QUE LO DECLARADD [N ESTE REGISTRO £5 CORRECTO Y QUE LAS SOLDADURAS FUERON PREPARADAS,
EFECTUADAS Y PROBADAS DE ACUERDO CON 1LOS REQUERIMIENTOS DLLA SECCION IX DEL CODIGO ASME.
FLCHA: EWPRESA: [CA INDUSTRIAL, S.A. DE C.V. TRMA:,
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SES?H bTESIS RO DERE
A Es gy BiBLIOTECK

i

CONCLUSIONES

Este trabajo de tesis unicamente =e presenta para satisfacer los
requerimientos de una empresa constructora de plantear de manera
escrita todos los lineamentes que establece el Cédigo
correspondiente en lo relative & log trabajos de soldadura que la
empresa efectia.

La calificacién ae los mismes es un requerimiento en ias cbras de
construccioéon  industrial, y muy en especial en lcs momentos  que
nuestro pais vive ante la apertura comerciai, No ce pretende el
demostrar que su realizacién represente un  ahorre  dentre  de
cuaiquier obra, ya que este conceptc es inciuido en todos
nuestros presupuestos a los clientes.

de la documentanidén adecuada y de ia

L= no realizacién
certificacidn de scldaderes puede inciuso liegar a representar un
“ahorre”)  este se da cuznde ia supervisidén de la mism obra no

exige todacs lac medidas de calided y seguridad incdicadas en  loc
contratos.

De otra manera, el no cumplir con este reguisito pueds liesvar a
= repeticidn de leos trabajos que se consideren de calidad
udosa, cuando asi lo exija ei cliente. En el mejor de los casos
e puede llegar a demostrar ls calidad de los trabajos con
studios metalografices.

m o.wr
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ANEXO I

ANEXO I

SIMBOLOGIA Y TERMINOLOGIA
La Simbologia y Terminologia empleadas en las actividades de
Soldadura, estan reglamentadas por los siguientes Cédigos:
AWS 2.4 “"Simbolos para Soldadura y Pruebas No Destructivas™.
AWS A 3.0 "Términos y Definiciones™.
Ambos Coédigos constituyen el estandar que debe emplearse por
quienes se encuentran involucrades en algun proceso de Soldadura,
con el fin de uniformizar el lenguaje y los signos.

1. Coédigo AWS 2.4 "Sipbolos para Soldadura y Pruebas No
Destructivas”

Fg. 1.1 Simboto baslco de Soldadura.

Este simbolo es el elementc basico para endicar con él, y lugares
contiguos al mismo, una serie de datos complenentarios
indispensables para la correcta ejecucién de las instrucciones,
como se muestra a continuacidn:

1.1 Lugar de Aplicacién

Fig. 1.2 Stmbols de una Soldodure flg. 1.3 Simbolo da Scidodura
tocalizado en ol lado de la ltecha. locollzado en el otro lado d» la flecha,

1



ANEXO 1

1.2 Caracteristicas de la Junta

i
T
o
i

Q
o
=
2
m

DE BISEL

N "V

CUADRADA (90 GRADOS)

EN "¢

S

EN "U"

N
K
-

I )

N
by
b

AVELLANADA EN "v"

DE AVELLANADO Y BISEL

J|J

T
7

DE FILETE AN N AN

/ N7 Y\
O ORILLA BRIDADA >__ll_\ (NO SE USA)
DE ESQUINA BRIDADA >—rr_\ (NO SE USA)

ng. t.4

Coractermtieas ¢o une funta,




ANEXO I

1.3 Contorne

/N

\
MR

Pig. 1.3 Conferne o rus. g, 1.4 Contems ednoars. g, 17 _Centerne senvere.
1.4 Método de Acabado de la Cara N
M Maquinado (Machining)
[ Cincelado (Chipping) v
G Esmerilado (Grinding)
R Rolado (Rolling)

Ny, 1.8 Wilede de acedade.

H Martillado {(Hammering)

1.5 Tipo de Aplicacién de la Soldadura

Tods alrededer 100 X ¢o ponslrecién Ds tapsn ¢ rorure De puntes
\ \ fan
De costura De recubrmiento Oe resparts
g 18 Stmbeias 8¢ UIps de apliceeian ¢4 ia soidodura,




ANEXO I

1.6 Lugar de

Construceién

fig, 1.10 Seldedura de campe,

1.7 Proceso o Procedimiento de Soldadura

1.8 Forma de

!Inl\ u-m\
7NN

Fig, 1.11 Simbalas e ssidadure Indicendo su precess.

Aplicacién de Cordones de Soldadura

28 3-8

) 2]

f19. 192 Farma de oplicaclén e ke cordones de esidodura,

o} intermfente y b} intermnents citamoda.

1.8 Modo de Aplicacién del Proceso

AN

N BTN

>

«

N7, N7

o

\

Tig. 1.14_ Weds do 6pRoacin del precess. ) Wanual, 8) Semiautematice y £ Autsmafice.

1.10 Uso de Respaldos y Espaciadores

o) 8)

Fig. 113 Uso de e ¥ sapeciodaret.

) Con uea de respelds y b) Con aspaciadaras,

'S




ANEXO I

1.11 Método

AET
ET
LT
MT
NRT
PT
DET
FPT
RT
uT
vT

Prueba
Prueba
Prueba
Prueba
Prueba
Prueba
Prueba
Prueba
Prueba
Prueba

Prueba

de Prueba No Destructiva

de Emisidén Acastica

de Corriente Eddy

de Fugas

de Particulas Magnéticas

Radiogréfica con Bomba de Neutrones

de Liquidos Penetrantes (sin espeéificar tipo)
de Liquidos Penetrantes con Base de Sosa

de Liquidos Penetrantes con Base Flourecente
Radiografica

Ultrasénica

Visual

——

Tig. 108 uar

s Prusbas Na Destrusiivas,

1.12 Secuencia de Operaciones

1.13 Dimensiones

1 orcuonw

Ty, 1.7 Secusncis 4o sperationsa.

9. {18 Olmensiones sn eoldodurs
40 topen e ronura.




ANEXO I

30 grados
1
172

5/16

i714

1/2
(1/2)
1/8
350

Angulo de Avellanado
Diémetro del Orificio en la Raiz
Profundidad de Relleno

Distancia

Fg. 119 Dimensianas en soidaduro
de 1

Tamafic de Pata
Longitud de los Incrementos de Soldadura

Distancia (C.A.C.) entre los Incrementos

Fig. 120 Dimenstones an seidasura
de punter.

Diametro del Punto de Soldadura

Nameroc de Soldaduras

Distancia (C.A.C.)

(CRTEU

Tig, 121 Dimenslenss en saldadure
44 Junta ebharte,

Profundidad de Penetracién
Garganta Efectiva
Abertura de Raiz

Angulo de la Junta



ANEXO 1

g, 1,22 Dimensienss on sededure
40 |unta eblede,

3/64 - Radio
(17186} - Altura sobre el Punto de Tangencia
1/16 - Tamafio de la Soldadura

La Simbologia del C6digo se encuentra incompleta, utilizandose en
ocaciones descripciones verbales en lugar de simbolos graficos,
para indicar algun tipo de Soldadura, como:

“Soldadura en Cascada”

"Soldadurs de Paso Atras".



ANEXO 1

2. Cédigo AWS A 3.0 "Términos y Definiciones”

AS WELDED

AUTOMATIC WELDING

8XIS OF A WELD

BACK GOUGING

BACKING STRIP

BACK WELD

BASE METAL

COMO SE SOLDO: Condicién del metal de
Soldadura y Juntas soldadas, después de
soldarse, pero antes de cualuier tratamiento
térmico, mecénico o quimico.

SOLDADURA AUTOMATICA: Soldadura con equipo
que realiza 1la operacién de soldar, sin
ajuste de los controles por parte del
operados.

EJE DE UNA SOLDADURA: Linea a lo largo de una
Soldadura, perpendicular y en el centro
geométrico de su seceidén transversal.

ESCOPLEADO POSTERIOR: Eliminacién del metal
de Soldadura y metal base, del lado posterior
de una junta soldada parcialmente, para

asegurar una penetracion completa de la
Soldadura subsecuente de ese lado.

Metal base, metal de Soldadura,
material de Carbono o granular, colocado en
la rafiz de una junta de Soldadura, con el
proposito de sostener el metal de Soldadura.

DE RESPALDG: Respaldo en forma de
cinta.

SQLDADURA DE KESPALDO: Soldadura depositada
en la parte pesterior de una Soldadura de
junta simple.

——

SOLDADURA DL ALSPALDO

Fig. 123 Soldaduro ds Respaids,

BASE: El metal que se va a soldar o
cortar.
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BEVEL ANGLE

BUTT JOINT

GROOVE ANGLE

GBOOVE KELD

ANGULQO DE BRISEL: Angulo formade entre el
borde preparado de una junta, y el planc
perpendiclar a la superficie del atro
elemento de la junta.

\(-
AN

: :

Fig. 124 Anguio de bitsl. N

JUNTA 4 TOPE: Es la junta entre dos miembros
alineados aproximadamente en el mismo plano.

): Distancia maxima de la cara de
una Soldadra de filete céncava, perpendicular
a una linea imaginaria que una los dedos.

Tig. 125 Cencavisad,

ABIERTA: Apertura o canal en la
superficie de una pieza o entre dos
componentes, que proporcionan espacio para
contener una soldadura. .

ANGULO DE LA JUNTA: Angulo total de una junte
entre partes que se van a unir mediante
Soldadura.

JUNTA ABIERTA: Soldadura hecha
en una Jjunta abierta entre dos partes que se
va a unir.

Los tipos estandar de Soldadura en junta
abierta son:



ANEXO I

Py
QOLDADURA EN JUNTA
DE DOBLE DIREL. M
——
BOLDADUNA &N JUNTA
OE B18kL, DE DOSLE
A/ELLANADO. | e s v

BOLOADURA EN JUNTA
€N °¥*, DE DOBLE
AELLANADOD.

SOLDADURA EN JUNTA
EM *J° DOBLE.

BSOLDADURA EN JUNTA
EN *U' DOBLE.

BOLOADURA EN JUNTA
&N °V* DOBLE,

QOLDADURA EN JUNTA
DE BIBEL BIMPLE.

Tig. 1130 Sokdodurg an [unta ebiertc.

10




ANEXO I

GOLDAPURA EN JUNTA
DE NISEL DE AJELLANADO
SIMPLE.

BOLDADURA EH JUNTA
EN V' DE AVELLANADO
BIMPLE.

SOLDADURA EH JUNTA “ n Y

£ 2 BIUPLE. I w J

BOLOADURA £N JUNTA
EN 'U* BIMPLE.

BOLDADURA EN JUNTA ’ S
EN *v* BIMPLE.

SOLDADURA DOBLE EN
JUNTA CUARRADA.

BOLDADURA BIMPLE EN
JUNTA CUADRADA,

fig. 1.23b  Soldadurs en [unta ablsrta.

11




ANEXO 1

HORIZONTAL

INTERMITENT WELD

JOINT DESING

JOIRT PENETRATION

LAP JOINT

LEG QF A
EILLET

DE EN POSICION HOBIZONTAL :
Posicidén en la cual se efecta la Soldadura en
ia parte superior de una superficie
aproximadamente horizontal, y contra una
superficie aproximadamente vertical.

Fig. 126 Seidagura de Misle an posiclon horizantal.

SQLDADURA INTERMITENTE: Soldadura en que la
continuidad en interrumpida, quedando
espacios repetideos.

JUNTA: Esz la parte en que se unen miembros
que se van a soldar, o los bordes de 1los
mismos.

DE LA JUNTA: Geometria de la junta,
incluyendo las dimensiones de la Junta
soldada.

DE LA JUNTA: Profundidad minima
de una Scldadura, desde la cara de la
Soldadura. sin considerar el refuerzo.

JUNTA TRASUAPADA: Junta en que una parte esta

encimada sobre otra.

g, 127 Juma troslepada,

UNA GOLDADURA DE FILETE: Es 1la
distancia entre 1la raiz de una junta y el
dedo de la Soldadura de filete.
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MANUAL HELDING

MACHINE WELDING

OYERHEAD POSITION

RLUG WELD

— e

Fiy. 138 Puta de une seibadure de fivle.

SOLDADURA MANUAL: Operacién de soldar
realizada y controlada completamente a mano.

SOLDADURA A MAQUINA: Soldadura con equipo que
realiza la operacion de soldar baje la
observacion y control conatante de un
operador de Soldadura.

EUSION : Penetracién completa en una
Junta soldada en un s6lo lado, en que se
produce un refuerzo visible en la raiz.

SOBRECABEZA: Posicién en que la Soldadura se
realiza desde la parte inferior de la junta.

NN

Fig. 123 Fotlckén "Sobrecsbaze”,

SOLDADURA DE TAPON: Soldadura circular hecha
a través del un orificio en un miembro de la
Junta traslapada o en “T", fundiendo dicho
miembro como el adyacente , las paredes del
orificio pueden o no ser paralelas, y el
orificic puede llenarse parcial o totalmente
con soldadura.

sl 7

T, 130 1apsn és askbasur.
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EQOT EACE

ROOT QRENING

SEAM WELDING

SEMIAUTOMATIC
ARC WELDING

G12E OF HELD

EILLET HELD

CANTO DE LA BRAXZ: Superficies que se
enfrentran en la raiz de una Jjunta.

I A
~N

Canto de {o Raiz

g, 131 Cento és 6 relr

ABERTURA DE LA RAIZ: Separacién de la raiz,
de los miembros que se va a soldar.

LN ]
—

Aberture de te Relt
g 132 Aberiws o W ranz.

SOLDADURA DE COSTURA: Soldadura continua
hecha entre o sobre miembros traslapados, en
que la unién metalica, ocurre en las
superficies que se tocan. La Soldadura
continua puede consistir en un cordén de
Soldadura simple o una serie de puntos de
Soldadura.

SOLRADURA SEMIAUTOMATICA DE ARCQ: Soldadura
de arco con equipo que sbdle controla la

alimentacién del metal de Soldadura, el
avance de la Soldadura es contrelado
manualmente.

DE LA SOLDADURA DE ABIERTA:
Penetracién de 1la junta., El tamafio de la
Soldadura y su garganta efectiva son
idénticos.

TAMANO DE LA  SOLDADURA DE EILETE:
Considerando iguales las patas de la
Soldadura de filete, el tamafio es la longitud
de cualquiera de 1los deos lados menores
iguales del wmayor triéngulo isésceles
inscrito en la seccién tranasversal de la
Soldadura.
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ANEXO I

SLOT. WELD

SPOT WELD

Nig. 1334 Temshe dv la eshbadura ds fhehs.

Considerando desiguales las patas de la
Soldadura de filete, el tamaiio es la longitud
de cada uno de los dos catetos del mayor
triédngulo recténgulo incrito en la seccién
transversal de la Soldadura.

IEN

Ng. 1336 Temehs %0 lu seidaturn de Miete.

NOTA: Cuando un miembro hace un Angulo con el
otro miembro, mayor de 105 grades, el tamaifio
tiene menor significado que la garganta
efectiva, la cual es el factor de control de
la resistencia de una Soldadura.

DE BRANURA: Soldadura hecha en wun
orificio alargado de un miembro de una junta
traslapada o en “T", que une dicho miembro

.con el adyacente.

DE PUNTOS: Soldadura hecha sobre
miembros que se traslapan, en que la uniédn
metélica ocurre en las superficies que se
tocan. La seccidn transversal de la
Soldadura, vista en planta, es
aproximadamente circular.
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ANEXO I

STAGGERED
INTERMITTENT
EILLET HWELDING

SURFACING RELD

TACK WELD

I0E OF A HELD

. YERTICAL POSTTION

SOLDADURA DE EILETE INTERMITENTE ALTERNADA:
Seldadura intermitente en dos lineas de una
Junta en que los incrementos de Soldadura de
una linea, eston alternados con respecte a
los de otra linea,

SOLDADURA DE RECUBRIMIENTO: Tipo de Soldadura
compuesta de uno o mads cordones rectos u
oscilantes, depositados en una superficie
continua, para obtener determinadas
dimensiones y propiedades.

PUNTEAR: Aplicar uno o varios puntos de
Soldadura para sostener en alineamiento dos
piezas, hasta que ze realice la Scldadura
definitiva,

EN “T": Junta entre dos miembros gque
estan en angulo recto formando una "T".

DEDO DE UNA SOLDADURA: Punto de unién entre
la cara de una Soldadura y el metal base.

v

. 135 Oeds @o bo aoigadure,

POSICION VYERTICAL: Posicidn de ia Soldadura

en que el eje de la Soldadura &S
aproximadamente vertical.

Tig- 138 Sokodura en pesisin wrtioal.

SQLDADURA: Coalescencia localizada de metales
o no metales, producida por calentamiento de
los materiales a temperaturas adecuadas, con
o sin la aplicacién de presién,y con o sin el
uso de material de relleno.

SOLDADOR: Persona que efectua una operacién
de soldar manual o semiautomitica.

16



ANEXO I

WELDER
CERTIFICATION

CERTIFICACION DEL SOLDADOR: Certificacidn por
escrito de que un soldador ha produecido
soldaduras que cumplen con estandares
prescritos,

* Otros Términos y Definiciones Importantes

DEEECT (ASHME IX) DEEECTQ: Discontinuidad(es) que por

E_ALJAII‘M QF

HEAT AFECTED
ZQHE (HAZ)Y

INDICATION (0T)
(AGHE ¥3

NONRETEVANT
THDICATIONS
LASHE ¥
QPERADOR
STRINGER RBEAD

HWEAVE BEAD

WELD BEAD

naturaleza o efecto acumulado, hace a una
parte o producto, incapaz de concordar con
los estandares o especificaciones minimos
aplicables.

EVALUACION DE LAS INDICACIONES: Proceso de
decisiéon de la severidad de la condicidn,
después de que la indicacidn ha sidc
interpretada. La evaluacidén conduce a 1la
decisidn de s5i la parte debe ser rechazada, o
aceptada para su uso.

ZONA AFECTADA DE CALOR: Porcién de metal bace
contigua a la Jjunta de Soldadura, ue no
resulto fundida, pero cuyas propiedades
mecénicas, o su microestructura han sido
alteradas por el calor de la Soldadura o
corte.

C : Sehal exhibida por un
oscilesceopio, indicando la presencia de un
reflactor de ondas de sonido en la parte que
se prueba.

INRIZACIONES  NO  RELEVANTES: Indicaciones
;cdlus producidas por campes de fuga, sin

relacidén cen las fallas que se buscan.

QPERANOR: Persona que aplica Soldadura con
una maquina, controlando su operacidn.

CORDON RECT2: Tipo de cordén de Soldadura

hecho sin movimiento oscilatorio apreciable.
CORDON QSCILANTE: Tipoe de cordén de Seldadura
hecho con oscilacion transversal al eje de la
Soldadura.

Depésito de Seldadura
que resulta de un paso de aplicacién.
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ANEXO I

NUMEROS "P"
(QW - 422 )




Para reducir el nimero de calificaciones de procesos de soldadure
requeridos, los metales base se han agrupado por lo gque se conoce
como NGmeros P.

Esta asignacion se basa esencialmente en la comparacién de las
caracteristicas del metal base, asi como su composicion,
soldabilidad y propiedades mecé&nicas, donde pueden ser
realizados de manera légica. Esta agupacién no necesariamente
implica que los metales base que han sido utilizados en una
prueba de calificacién, puedan ser substituidos por otros del
mismo numero, sin considerar su compatibilidad desde el punto de
vista de sus propiedades metalGrgicas, tratamiento térmico de
postcalentamiento, disefo,propiedades mecanicas y requerimientos
de uso.

Los Nuameros “"P", se ubican en las siguientes partes del Cédigo
ASME, seccio6n IX:

QW -~ 422.1 a QW - 422.11 Aceros y aleaciones de Acero

QW - 422.21 a QW - 422.25 Aluminio y aleaciones de Aluminio

QW ~ 422.31 a QW - 422.35 Cobre y aleaciones de Cobre

QW - 422.41 a QW - 422.47 Niquel y aleaciones de Niquel

QW - 422.51 a QW - 422.52 Titanio y aleaciones de Titanio

QW - 422.61 a QW - 422.62 Zirconio y aleaciones de Zirconio
En este anexo tnicamente se describen los Nimeros “Pp*

correspondientes & los Aceros y sus aleaciones. por ser los de
mayor usc en la costruceidn industrial. )



T Qa2 woem0s
SCRUPISTINTO DE NETALES BASE P

B2 cuLtriciclon

]
Teasibe Kinimz Tipo de Betal Base
Raners | Grupo | Especificacicn Grdo Ispecificada
s L) (ksi}
[ Pota {1) 1 | Cosposicién Torsa
deero 7 sus
Hleaciones
1 1 HEH i il {1 Benaches
] 8 ]
S6-36 H (C-2s-5i) flaca
5L-53 Tipe §, Gr. 1 48 () Tuberia siz costura
Tipe §, Gr. B 60 {C-Be) Tuberia sin costera
Tipe K, Gr. & L] 4] Tuberia soldada con procese de resisteccia
tipo £, Cr. 8 £ {C-Ka} Tuberia soldada con proceso de resistescia
tipe ! L1 16 Nberis soldada es borto
S1-106 1 it (€51} Tuberia o costury
B 113 ] Toteria sis costura
H R De SU-283 y 54-20%
Si-178 i am (%] [ruhm soldado por resistencia sléctrica
¢ L1 ] © tubing (TBM)
Si-119 0 fubizg siz costura
54-181 Clase 60 £0 (c-81} Bridas de tuberis
$i-192 o (€54 fabisg siz costarz
Si-210 183 60 (¢-51} Tubing sia costera
si-21 (4] Tebieg (18K}
Sk-218 14 3] (C-5i) Productos coladoy
51-226 14 {51} tobire 13K
S Karcada WPB 1] {C-Ha-51) ] Coseziooes de tuberia
54-266 Clase 1 1] {C-8i) Prodectos forjados
§i-203 i [} [{4] Placa
] 50
[ 8
L] (1]
Si-285 ) % {) Plica
3 5 ]
¢ 1Y
H B 1 8 (C-Hn) Taberfa sin costara y toberia soldada
] & {0-Ha-51) Tuberfa sin costora 7 toberia soldada
HESL t 1] {C-Ka} Tubiog scldado
§ & {C-¥e-Si} Tubisg soldade

VI JOTAS &G PINAL DY Q¥-422.




Q-422 BOSEROS °P°
AGRUPARIEMO DE BETALES BASK FAR CALEFICACION

Tepalén Efaime o de Feta) Base
Ravero | Grupo | Bspecificacidn Grado Kspeclflcada
P L1} (ksi)
{ feta {1) ] ] Composleldn Foras
deers ¥ sus
Hleaclonss
1 1] st-x il 6 (C-Ma-5i) | Prodoctes Jorjados
$1-352 1] 1] -84 Prodactes tolados
b g |
$8-389 11} i Tuberis forjada
L] b Taberia forhads
51312 Tiga 1 & {C-En-51) Froductos forjados
HE i ® €ty Ecjus
B 5
¢ 56
3 1] {C-pn} felue
1 6 ]
Sk-420 iPL6 1] (C-En-5i) | hccesorfos de tuberds
sh-442 8 % {C-4-51] | Plaea
0 0 )
S1-815 13 9% {C-5i) tha
50 0|
6 4]
51518 $5 % {C-511 Placs
0 3] (C-3a-Si} Placa
i PO
§8-52 tipe | 1] v | (C-Ba-8i) Taterla sin costura
tipo I} s
$1-556 1 4] 1] Tobieg sin costana
B 50 {C-51) teblog sia costora
54-587 14 1 13} Tabisg (TEK}
1 1] ]
51-562 8 {C-Ra-1i) | Placa
$1-581 1] © Taberla {I5F)
§i-620 i [0} Hojas
$h-660 L4 # © Teberia calada centrifuganente
$1-662 i H] (251 { Plisa
B g |

VER WOTAS &L FINAL DR Q¥-422,




-

Qu-422 1GAIR05 °p°
ACRCPIRITNIO DR NETALES BASD Pagd CaLiPiciCion

Teusife Msine

Upe de Betal Base

Kaaero | Srapo | Bspectficiclén fnd Kspecificats
P L] [{T)]
{ Bota (1) ] | Composistés Fatna
dcero y sus
Aleaciones
1 1 si-611 Css §5 {©)
1] 5 ]
4131 1] (C-51) Teberta soldada por fusién
4133 (1] ]
(Cs0 1]
s I ] {€-4-51)
1 11] 1
1472 I [}
0 3 ] i€t
i 1
25 1
5 113
888 65 {€-54) Toberfa scldads de foside
41] 55
41 L
[41] 65
55 : ] 162510
e 50
SI-615 s [N
i 0
i5 H i} sen
& 1]
§ 8
S4-§35 Tipo B, £2.35 50 (£-52-81) | Barn
§3-638 3 L {1} Rrn
st-11 i (C-Me-58) | Productos forjedos
S4-148 Tipo 1 6 (C-%o-51) Productos forjados
§4-836 55 (C~51-Ti) Productos forfados

VIR JOTIS 4L FIMAL DI Q¥-422



O-422 3081805 *F°
ACEOPARIENTO OF NETALES BASE PARA CALIFICACION

Teasidn Nizina Tipo de Betal Base
Miaero § Grupo | Cspecificacién Eride Ispecificade
T " (kst}
{ fete (1) ] | Conposielte forme
deero y sus
Heaclozer
1 [ R0 . T {0-5) Beider de wberha
1108 ¢ b3 (£33} Tuterfa sie cottuna
Si-1m ] kd 9] Todlag BN .
118 Clage 16 1 (C-51) Sridas de toderia
se-210 t " {C-Ba-S1)  } Tebing sin costena
Si-116 VB n (€-5it Productos coladon
e n (C-2-84) Productos colados
54-231 Yarcado WG n {C-¥o-5i) § Concxioses e tuberia
S4-268 Clase 1 " {€-54) Preductos dorjados
Clase ¢ " (C-f2-5i} Productes forjados
Chne d bt (C-Ra-51) | Productos forindos
§1-298 i C-8a-5i} Paea
54-350 143 1 {C-%e-8i} Peeductes forjados
51352 tee n it Praductos colades
HEH tipa It ] (C-Be-5ii Productos forjados
S 4 | Ch) Tojas
¢ B 1
S4-45% i (C-ba-Si) | Flaca -basta de 8.375 palgades
n (CHn-Si} Placa <arriba de 0.37% dasta 0.580 pulzadas
1 (C-Ke-5)  f Placa -arriba de €.560 basta 0.150 pulgadas,
HEL tndo 18 n { Bajo Productos de fondiciée
Clase § C-Fo-Ki)
S1-508 Clae | ] (€-51) Prodoctos forjados
Clage 1a n {C-8a-5i) Prodoctos forfades
$1-518 n " (c-5i} Placa
§1-518 1 n (C-Re-Si) Plica
Si-531 Clage 1 n {C-Ma-5i) Placa -25 palgadas y sevorey
Clase 1 45 (C-Ms-Si} Placs -arziba de 2y hasta 4 palgadas
HE1I] Clase | n ({23} Pradactas forjdos
Clase 1a "0 (C-Kn-8§i) Productes forjados
10 wrerr 4t BN A AU ran




- 422 NGEIEOS P
ACROPARIRATO DR NRTALES BASY PARd CALIFICATION

Teastda Blsim oo de Betal Base
Béaero | Gropo | Kspecificaclén Crado Ispeciticada
°r L {is1)
[ fota (1} ) { Conposieibn Torm
deero y 3us
Hlesclones
1 LI 1 11 1] n (C-Ba-51) | Tublag sln costars
54-551 Q n (C-8) Tebog 0¥
S1-460 (B n { Taberia colado centrifoganeate
wee 10 ]
s1-462 < ] {C-Be-51} | Placa
Si-¢1 CBT0 n {C-5i)
o©n 10 Tederfa soldada por Musidn
an " ] (E-0e-51)
[1 ¢4 n
S m n {c51)
[41] " Taberfa soldads por fusiée
e n ] (e-1usi)
nis B
SI-413 7 n (3] Butna
S1-691 CasE-10 n ] (C-Ba-51) ] Taberis sofdada por fusifa
Cus-15 11
Si-§95 Tipo B Gr. 10 1 (C-Ya-51) Barna
Si-896 [ n ic) Burra
Si-131 B n {C-8s-Cb} ] Plaea
Si-138 1 ki {C-¥e-5i) Mana
£4-785 u 1 {C-Na-84) Productos forjados

TIR JOTAS AL PIRAL DI Q¥-22.




GK-122 JOREROS °P°
GROPANIENT0 DU BETALLS BASE PARd CALIFICACIOR

Teaslés Bieima

Tipe de elal Base

Riaeeo | Grapo | Dspecificacién Sride Bspecifiesds
°r 113 {is1)
{ Fota {1} } | Conposiciéa Porsa
deero 7 se
Aleaciones
1 )
1 LI RIRIH ch? " (C-Ba-51) | Flaca - de 2 § pulgadss ¢ nesores
1] ) (C-Ha-S1) Placa - wayores de 2 § y hasts { pulgadas
t.2 n (€-40-5i) | Placa - wagores de € 2 basta § palpacas
4401 o8 1] {C-¥p-8§i} tuberia soldada por fusis
shef12 4] 11 (€-¥e-5i} | Taberia soldada por fuside
HE orsi-od "0 (C-8a-8i) § Toderis soldada por fusién
5410 14 L] (C-h-1-8) | Paea
$i-1 ] [ (C-¥a-§i) tia
I | s ; :z l (C-a-5i) ] Plaea - §/0 paladas max. 1
¢ 30 (C-H2-51-3) | Place - 2 pulgadas war. 1

152 101S L FIBAL DB Qu-122.




Qii-422 N0BEROS P
AGROPANEENTO OF BETALIS BAST PARY CALIFICICION

Teasids Binim po de Beta] Base
Grops | Tspectitcacidn Grado Sapeciticeds
(] {ksi)
{ Nota (1) ] | Composietin Torme
deero 5 308
Aleactioaes
3 1 S1-304 4 (1) {C-\lo} Placa
s1-209 1 1 {C-43) Yobing sin costura
1) 11
Tib 83
54-213 12 11} (4Cr-y%a} | Tokicg oo costura
si-217 L4 1] {C-Xhot Prodactos colados
HE Al Barcada ¥P§ H) (C-4¥) Ceaeccioae: de toberia
55250 3! EH {€-420) Tubng {B2V)
Lt 60
Tib 5
$1-335 14 §5 [C-¥¥o} Taberia sin costara
P2 85 (¥Cr-x¥o) Taberia sin costara
P 0 (I§S1-%%3) | Tuder{s siz costura
$3-352 Lot 1] {C-1¥o) Productos forjades
54-368 rel 55 {C-Y¥o} Tabeefa forjada
m 55 (§Cr-t¥0) Toberia forjade
§1-381 2z, fhse 1 tH {§Cz-4¥o) Placa
SE-426 41 111 (C-k80) Tuberls colads centr]fagaaente
x4 6% {§Cz-\Ko} Taberia colada centeifogancate
CPi§ 1] {C-51-Bo} | .YToberia colida ceatrlfuganente
Sh-6T2 111 65 (C-k¥o} Taberia soldeda por fesids
S4-691 CK-65 85 (C-¥8c} Yoberis soldads por fasién
XCr, Clase 1 HH (§Cr-k¥o} Toberia soldada por fuslén

TER BOTES 4L FIRAL OR QV-422.




Q-it2 BOMTR0s T
AGRIPASTEND DR METALTS BASE FASH CALIFICACION

eosion Eieina o de Betal hase
Yanero | Grupo | fspecificacién Grado Ispecificady prosmmseoemas
4 (ksi}
[ eta (1) ) | Conposicién Totn
dzero p sus
Lieaciotes
3 2 S8 n i (C-Klo) Froduclos forjedos
n ) (XCr-Kka) Productos forjades
s ] 17 (C-4¥0) Placa
¢ i |
HE IR i kH [FER TN Flaca
§4-236 Clase 1y i} {C-A¥o) Freductos fetjados
51387 2, Llage 2 1 (40§82} Haca
Sh-612 LTt 0 3 b (E-Rey Tateria soldads por fueiés
L1 % !
s 1 (18e-A¥0) Toberia soldids por fusién
£1-691 =113 il (C-4%} Tederia soldada por fuslds
oy % ]
e, Clase ? 10 (%Cr-3%) Tubeeia soidads por fusida

TEY 10TAS 4L TIRAL DR QF-422.



Q- (52 TOALLTS P

LGROPANICYTO DF ERTALES BASE RARL CALIFICACIGE

Tevsién Binlna

Tige de Neta) Base

Fasero | Grejo | Especilicacidn Crads Erpecificsds Lummmm e
B [ 1] (ki)
{ ot ()] Coaposicién form
deero p sus
Aleacioes
1 3 st E L] [L.I81.1) tha
3 ) {%a-§Xo-§Ki) | Phaca
o L {85k} | Flaca
§4-505 Clase 2 60 {30 Ro-
1301}
flase a # {REi-1/4Ce-
8/10%0)
Clase ) £ (374040~ Productos forjedos
C(lise B 50 ! tr-ny
Clase 4b 9 {NRi-1 3440
~4fo-)
$4-43) e 4,011 " {¥a-\do}
tigo B,CL.1 L3 {Ho-k¥o-¥HL)
Hpo £,01.1 Ll (a-§No-274Ni
pa DiCh2 # {¥o-4Bo-{Ni)
Tipe 4,012 90 (¥a-Y¥o) Place
1igo 8,01.2 1] (¥a-{¥0-8Mi}
tipa {012 9 {Ba-3lo- 374K
Tipe B,C1.2 51 (2a-yRo-§i)
H BN Clase 2 8 | (-
Clase 24 30 ] 10T}
Clase 3 8 1Wi-k8e-¥) Frodoctos forjados
Clase 3 Hd [RJLLEREN
Lr-fy
R EH 2 i {Ea-§lo) Taberfa soldada yor fusion
tL4 [} ] (¥o-\Mo-374K5 | tuderia soldada por fusiéa
" 50

116 0145 AL PIRAL DF Q¥-422.




Q¥-422 XORIROS °P -
ACRGPANTINIO DT NETALES BISK FAR1 CALITICICICK

tension Misluy Tipo de Netal Base
Rinero | Grupo | Bspecificacion Grado Especificads —
N3 11 (isi)
{ fota (1} } | Lonposicice Term
dcero p sus
kleacioces
1 1] si- H ) (146r-3¥a-5i)
fih 5
iy 80 Productos forjados
n 1 l {16e-4to)
na 8
S1-1§% 13b 1 {20-4%) Tubing sic costura
1 60 (Cr-%0-5i0 | Tuting 15 cdstura
$i-202 ) it {§Cr-1032-81) | Placa
} .
55-213 134 60 (20r-403 Tubing siz costura
m 1 {IACe-482-5i} | Tabing sie eostura
n2 60 {1Ce-420) Tabizg sia cestara
sa-21 ¥t 10 (INi-§Ce-Y¥o} | Prodactos colades
L[] i {3740~ 140~
1) Productes celados
(4] 10 {1NCe-y¥e) Troductos eolados
S NaycadakPiL 11 {3(Ce-kMo-8i) { Coveriones de tuberia
BazcadaliP2 60 {1Cr-¥¥0) Conertoney de tuberia
51-338 13 34 {iCe-the-5i) | Tubing sia costara
1H 6 (1Cr-%0) Tubjog s1z costura
51938 Clase N i) {1iCz-4¥o-81) | Productos forjados
Chase fllh i1
Clase NIE 80
Clase 12 1 {10r-340) Productos forjades
Si-269 13k 60 {2r-¥o) Taberia forfada
e 1) {1(Ce-k¥o-8i) | Yaberia forjads
1M 60 {1Cr-ko) Taberia forjads
HBLH 11, Clase 1 50 {1Cr-48e-5i) | Placa
i1, Clase 2 1 ]
12, Clase | 5 {1Ce-¥do) Placa
12, Clase 2 s
S1-42¢ CPil H (1\Cr-¥¥o) Taberis colada centrifugantate
[£4%] (1] {1Ce-180} Toberia colada centrifuganeate
[T Clase 11 1] (Ji0e-Y¥o-5E} { Productos forjados
HE I iCr 11 ] {1Cr-3¥s) Toberia soldada por fosica
5
cr [1] ] (1§Ce-3%0-61) | Toteria saldada por fosién
15
51188 a1 1 (Ce-4%) | Barrs J

1R JOTAS &L FINUL DI Q¥-422,




OI 22

1305 *P"
AGROPANIEMD DE l"IHS BJSI PARS CaLITICLCIOR

Teositn Elaim

Tips de Betal Base

Kaaero | Grupo | Especificacién Grade Ispecificads
P 117 (si}
{ kota {1} ) Coaposleidn form
Aceto 5 sus
Heaciozes
] P R I8 H 4 (1) {3Ce-3/4Ki- | Taberfa sin costura 5 soldads
Co-di)
Sk ! 17 (3/40e-Hi-Ca} | Teberia sio costara p soldads
H 1] {3/4%i-4Cu-a) | Tuberia sin costura y soldada

112 30145 AL PINAL DT QK-122,



OV (12 IU!IIOS 'F'

AGSOMRICATD DX NETALES FASE PAR4 CALIFICICION

Tensibe ioima Tipo de Betal Base
Yiaero | Grupo | Bspecilicacise Srado fspecificada
p " {1si)
[ Botz (1) ] Conposiclién Form
Lesro § w8 o
Kleaciotes
$ 1 Si-12 n 1% {30 18) FProductos forjados
”m 15 (20r 100} Productos forjados
N 1 ]
Si-199 ] 60 IZ\ r- \!n 3/451) | Tabieg sie costen
1 60 (3er- Tadizg sis costura
1 ] {340 l!a) Tabieg sis costura
si-1 121 60 {3Cr- 1%} tubisg sin costuna
m 1] {00r-1Ee) Tubleg sla ¢ostuey
s4-a1 | 3 e {2(r-1%) Frofeetos colados
S1-0M Bareado 1] (2\Ce-18¢) Cezerioces de toberia
vp2z
54-18 ¢! fit {3r-183) Teterfa sin costara
273 1] {24Cr-Tle) Yoberia sis costors
54-336 Clase 121 L] ] {3Cr-180) Preductos forjades
Clase Tl 50
Clase F22 15 ] [H MLl Prodoctos forjados
Clase 4 11
51-369 i) 60 {3Ce-180) Tuberia foriada
1313 80 (1018} foteria forjada
Si-34 2, Case | 80 ) (3r-1k) Plica
24, Clase 2 %
22, Clase ! 1) {20 -tho} M
2, thse 2 15 ]
54-426 o 1] {3r-18s) Tuberfa colada cestrifogaseste
e22 10 {ayr-1ko} Tadberia coleda ceatrifogamente
Si-§81 Ul [14 ] {24l -1%0) Taberfa soldada por fesica
15
e 1] ] {3r-1Ke} Toberda soldadn por fusidn
15
5419 n 14 {24Ce-180) Barra

10 JOTAS AL PINIC DT Qi-422,



T gtz 0o
AGROPAKIERTG DY KETALES BASE PARL CALIFICACION

Tenside Linlea

Bota (1)

Tipo de Betal Base

Grugo | Especkiicacién Grade Espacificada
1] {hsi)
deero v sns.
dleacloes

1 2 Sa-102 123 1

I k1]

" "

i 11

HEY ¢ 60

n 60

1% 1]

53-23 T 19

5t 8

Toe 80

izl §0

it 13

si-11 1] 90

4} Ll

S1-23¢ Bazcada WPY 1]

Mareads ¥P7 19

Nreads VP2 #

SE-38 Py 60

Phh 80

3e il

I !

Py 60

54-3% Clase I3 1]

Clase I5) L]

Tlase 19 4

$4-368 gl 13

i 1]

L] 6¢

HBLY 5, Clase § 1]

5, Clase 2 %

S1-128 13} 9

CPSh 1]

CP1 (1]

{2} 1]

HEL Gndo § [H
Clase 8

sk-591 Cr (1]

1

Conpasicios form
(5Ce-4¥o} Productos forjados
(TCs-t¥od Productas forjados
{9Cr-180) Frodyctos forjados
[ERLH] Tuding sin costura
(TCr-y2o} Tebisg sl costura
(8Cz-1%0) Tubleg sin costora
{¥r-yho) Tubing sis costure

180e-40-5i)
1S0r-YHo-1i)
{16c-80)
{902-180)

{5Ce-YMo}
150e-180)

(5Ce-kNo)
{TCe-kko}
(9Ce-1%)

{5C2-Kho)
{5Cr-¥40-54)
(S0z-58-11)
{1Ce-¥¥0)
{8Cr-1¥o)

{56z-K¥o)
(%Cz-150)
{5Cz-k¥o)
{7Cz-4f0)
{¥Ce-1¥o)
(5Ce-1lo)
(5Ce-300)
{5Ce-1484-
Ao}
{1Cr-kEo}
(8e-180}

{1§Ce-100)

{3Cr-3lo}

Tublog sin costara
Tabisg siz costura
Tobisg sin costera
Tutiag sia costurs

Froductos de fundicidn
Prodectos de fondicidn

Lonecclozes de tberla
Cosecciones de tuberia
Cozeccisnes de tuberia
Toberia sin costors
Tuberia sia costura
Toberda ofe cortun
fuberis siz costars
fuberia sia cestuna
Productos forjades
Broductos forjades
Taberia forjada
Taberia forjada
Toberia forfads

10

Toberfa colade centrifogancate

Praductos colados

Taberia soldeda por fusidn
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AGROFARITETO T WRtALIS BISE PARA CALITICACICE

"’“"m

vhmoz icime 7 Tipo de Betal Base
Siwera | Gropo | Especificacice Grads Trpecificada s
P n {ksi)
[ Yota i1} ) Composicide Torar
dtera F s
Heazioges
H i e 6r. B3 8 {3Cr-180-\1-Ti-B)
S4-23¢ [+ 8 31 34 (3Cr-1Ho-AT-Ti-B}
e [ {2Ce-10e) 33
Frodactor for jades
R LI & (- 1e-45-T3-8) .
Si-4i [ 1 & {3Cr-1%-48-Tae5)
381} ] (ACr-1%0) V2
S1-541 Tio 4 5 (e o) 1
Clase 44 {2
Tipo & L] (B\r-Ha) 0
Clase ¢ & 4
Tipo ¢ 13 (e 10047103} Flaca
Clase 1§ &
51402 1} (3Cr-100-§8-11-8)

[} S1-182 Gr. I3 ] (8Co-1o-7-Ch-N) | Productos forjados
si-213 fr.181 5 (5Cr-1M0-§-Ch-) | Tuberia s costara
SN Kurcado 85 B (9Cr-1Me-T-Cb-N) | Conexiones de tuberia

¥31
HBH 6. P91 8% (3Ce-1¥c-7-Ch-N) | Tubieg sie costurs
51-338 Gr. 13 % {§Cr-182-9-Cb-¥) | Productos forjades
$1-368 (198 [13] % (§0r-1Ec--Ch-k) § Tublag forjade
$1-3M Gr. 81 1) (9Cs-tlo-7-Lb-Fy | Placa

LI R1R1T Tigo 1 clase ) 2] (24Cr-180} Pl

Tigo B clase ) 35 {ACr-100) Plica
Tipo € clase } 1 (302 -10o-F-11-B) | Placa
§ Sh-841 CL. 22 10% (24Cr-180} Peodoctos farjados
S-342 Tige & clase ) 105 (2Ce-1ko) Placa
Tipo B clase 1 108 (2§C2-120) Phes
Tipo Cclase 1 15 (3Ce-140-\F-Ti-B) | Place
1 sh-442 Tipo & clase 2 15 (0\Cr-180} Pha
Tipo B clae 2 1ns (24¢2-120) Placa
Tipo Celase 18 (3Ce+1M0~{1-Ti-3) | Flaca
S4-541 cl. 2 s (e 140} Productos forjados

IR 19145 4L FIKAL OF Qu-422,
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AGEUFANIENTO DR ARTALES BASE PARA CALIFICACIOR

Féaero | Grupo | Bapectlicacicn
P 10

Grads

Teaeléa Kalo
Fspecificada
ksl

Tipo de Betal Base

[ ¥eta () } Ceaposiclén Tarny
o " heero g sue
Hescloees
6 1 Sh-12 féa, Clase | n QXr} Prodactas forjados
Sh-240 Tipz 410 1] {13z) Placs
$A-268 e 113 {13Cr) Tubing sis costura y tuding soldedo
SE-4T Tipo 43 1 (12Ce} Barza y perfiles
Tige L10 ) {13Cr) Barna g perfiles
£ s F23 14 (150r) Freduztes forjadoy
s1-240 Tipo €29 65 (13Cr} Placa
Sa-268 I 14] ] (15%r) Tubiog sia costura y tabing soldado
§ 3 Si-192 68, Clase 2 8 (i) Fraductos forjados
13 10 {13(z-1%0) Productos forjados
si-21 (4317 $0 113tn) Productes colades
S8-428 CeCaLs i *f 13cey Tuberia eolada cectrifuganente
H L G CALS 50 (83Cr) Productos colados
Clase d
3 i Sk-102 114 1s (13Ce-481} FPeoduztas lforjades
-4 se1son 115 (13Ce-4%i- Plara
)
s4-382 141311 it (43Ce-th- Froductos colados
ko)
Si-419 Tipo ¢4 1ns {1202-1.90i} Barra y perflles
Texplado
§41509 ns (13Ce-4¥1- Barra g perfiles
&)
HRH Gr. CAIE 1 (1Cr-40} Prodoctos colados
Clase L
Sk-48 41500 11 (13Ce-4Hi- Cosexlones
)

TER WO 4L PIWAL DR Qe-422.
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AGETPABITRSC DR BITALES BASE PaRL CALIFICACION

Tersise Bisian

Tipe de Fetal Base

Minero | Grepe | Bapecificacidn Crade Lspecilicada TR
iy n (sd)
{keta (1)} Coapesicidn forss
deero 3 80
ilesciones
1 1 Sh-t0 Tipo 405 3] Flaca
Tipo 408 85 i Flaca
Tipe 4105 60 33131 flac
SK-268 THES £ ile-a) Yabing sie costura ¢ tubicg sclfséa
i{i4) & te:-t) Yubizg ¢io costera g tubing scidado
S4HEC LH £32Ce-31) Tubieg tis costura 7 tubing seldado
St Tige 48 i3 R 18] Burra y perfiles i
1 H SB-182 i 8 £11rt Prodacies forjatos "
e S0 8 (8r-2e-tiy | Flacs i
Tips (1Y 1) -1} Mara
Tpo 120 8 {17} Haca
Sh-268 10130 (1] [211%4] Tablag siz rostura y tobisg seldida
jigi A} 4] (18e-Tit Tabisg sit costara y tadiog soldado
Tigo 5 L18r-280-1i} Tobing sis costora ¥ tobiog soldade
(18Cr- 280}
She18 Tipe 18-¢ n [1e-10) Barra g perfiles
Tipe 400 bl ey Burza g perfiles |
Tips 49 1 151423 3 Barra g perfiles i
S4-11 tigo 8 CIncr-205-11) Toberia soldada y sit costuts
{130r-2s)
Tipo 18-8 §0 (1ece-1i) Toberia soldada 3 sin costery

TIY NORAS 4L YInL BT Q¥-122,
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Tessién Blnlss

Tipe de Netal Base

Bieero ] Gropo | Rapeciticaciée Crade Tspecitiands
‘r 1] {is1)
[ Yetafl) § Couposleibs Torma
leero ¥ sus
Heaciones
L} 1] s-m Bt 13 {10Ce-281)
[JLL % ]
i 1
nuu 1% ‘ (§3Ce-034-N)
nw (1)
ni 1 (15Ce-12Ki-200)
3111 1% I
st i
s 1% (36C2-1271-2M0-K}
1 e 1] (11Ce-120i-200-T}
0 15 (18Ce-130i-3%0) Prodoctos forjudos
ni n (18C2-1301-180}
ni 1% (1862-1008-T1)
nu % ]
na 1% (18Cr-10m1-Ch}
1411 1
nae %
i %
S1-) mwi 1% (1Cr-241)
e 1% ]
TRINL "
wIin 13 (18C.801-1)
L u |
1116 bt (16Ce-1208-20e}
134 1 ]
W6 1]
TRAEL 1 (16Cr-127i-200-0)
] 0 | Tabtag sis eostuns
1w 1§ {18Cr-1004-T1)
higit] % ]
et 1 (10Cr-1001-C)
7®HU 1%
gl %
egll] 1%
16-1§ )] (18Ce-1814-281)
HE 11 Tipo 302 1% (18Ce-281)
Tige 304 s
oo 3000 1 (13Cz-1001)
Tipe 0UL n {18Ce-00i)
Tipo LY 1 (18Ce-10K-0)
Tipo 3041 0 ]
po Y6 i) (16Cz-1204-2¥0}
po 316E 1% (18Cz-1331-3%0) Plica
e 361 n {18Ce-1214-2M0)
Tipo 6T 5% (18Ce-130i-2Mo-K)
Tipo 316K w |
Tipo 316CH 1% {16C2-1231-280-Ch)
Tige BT 7 {1601 20120~}
SIS 1] (LC-13C-13EL-380- | Productos forfados

1
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Q-422 BORIROS *P°
ACIETASITATO DY METALES BASE FATA CALUFICACED)

Teesiée Kiejn

Tips de Betal Base

Yaero § Geupe | Rapecificacica Gradn Bjuifiah §ommem—=
s R (4si)
{0} Cospasicidn form
breto 7 sus
Rerciores
] 1]t Tire M1 7% ] (13- 13- 30)
Tigo 3N i
Tipo 301 % A180e-10Ki-10)
Tipe 3118 o
Tive 31 i (1E3r- 10830y tlacs
tipo 113 1t .
Tipo 3§ 1%
tipo 3408 7
Tipe 1¥-15 1% (40Ce 18X -254)
tipe I1¥-21 8 1184 1
4 {1:Cp-3K1-K} Lisioa g Eleje
SL-108 1304 1 11802 -EN Y
TPI4 1 ]
TPIML "
TEI0ALE 1 {18Cr-B48-1)
o w |
thiig 13 (16Ce-12Ki- 200}
1?3188 1% l
1P3EL 10
18 1 (1ECe- 10K 1% )
higHi 11 I
mi 1 (18Cr-1241-30) Tubisg scidata
11 1 8Ce-190i-1)
13§ T
i 1 118Ce- 108585}
N 18
jalt} )
TP n
i SH i) {180 -10K4-254)
h-312 hi3l] % {18Cr 600y
eI 1% I
TEIIL n
i " 4Ce-80-1)
jial 1% {16Ce-1203-200)
e 1 ]
1L 1
138 1} {18Ce-120-200-F)
hiziy) 1 (18Ge-1344-380) Taberia ain costara ¢ tabecia selduda
i 6ol
i1l 1% {18Cs-103i-14)
it 18
PIT % {18Cr-1EM1-Ch)
TN "
i1t 1%
i1t 15
120615 % {18Ce-168i-280)

1L 0TS AL TIRAL DT @H-422,
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AGIOPANTEBTO DU MITALES BASK PARA CALIFICACIOR

Tensibn Kisim

Tipn du Nelal Base

Niuero | Gzupo | Especificacibe Crads Ppecificads
o 14 {ksh)
{ata (1) ] Conposicidn lorsa
deero 1 sus
Sleacionns
! 1 $4-336 Cl. 1o n (18Cr-2¥i)
Cl. rge n ]
1B S 1217 1]
CL. LA 1% (18Ce-0N1-K}
€1, 1364 i ;
€. IHe n (16Ce-12Xi-200)
Cl. a6 1 I
€. T8l £5
1. a8y 15 f16Ce-120i-200-} Productos forjados
CL PN a |
0. B 0 (18Ce-108i-1)
[P P31 ) 1] ]
ol " {18C¢-19Xi-0b}
CL nag 10
¢l R b
X0 LI 65
§1-351 s 10 {18Ce-88i)
%41 m
[14] 10
(41} "
437} n (18Ce-9%i-240}
crK " ] Prodactos calados
crat i (18€r-905-Cb)
o b (18Cr-10j-¥0
Lt i {16Cr-5K1-20c)
Casx 1 {14Ce-305- ko)
S1-358 n % (1882-804)
048 i l
0L 0
bIA] % (10Ce-108i-1)
0 113 ]
A6 1" {16Cr- 1211 - 2o}
3166 15 ’ Toberfa soldada por fouién
gL I
sl 1% {18Cc-130§-280-T)
a1 w |
pH % (10Ce-10831-11)
ur % {18Ce-103i-Ch)
RIH) % ]

VO R0TS AL TIEAL DR QN-422,
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JEECPIBINNT0 DT BITILES EASE FLHL CALLEICACION

Teesién Sicim

Tigo de Betal Base

Haaero | Grupo | Especdficacisn Grado Ispecificada
e {tsd)
[ Jota (1) ] Corpasicide Torm
deero 5 sus
leaciones
v fas i 1 {18ce-Ki
1730 o]
10 7 (18ce-18i-1)
1836 & |
1018 1% (16Cr 1203 - 2o}
183188 n o .
$RI16LN kH {16Cr-12K1- 28a-0} Taberiz sis eostona
1R |
et 1 {180r-16Ki-T0)
1hE T
15 1 (18Cr-105: -Gt
1P 1 ]
154 i
440 ¥ 1 (180883}
¥ 348 1 ]
¥ 0L "
P 30408 1 {18 40i-K)
i 00 w |
TR % (18¢e-10Ki-Cb)
WP 31§ 7 {18C2-1215 - 2%0)
¥ )53 5]
kP 316L k] (16Cr-1241-2¥0) Contziones de taberis forjadas
P 3L 1 {16€r-125i- 2o 1)
¥7 315K a )
i 7 it {18Ce-1 330}
¥ 11 1% (s 10K -1i)
iP 2B w ol
¥ 7 (180100508
¥ WIE 1
WP M8 7
1 18 %
S48 il 2 {ate-41i)
1L n
16 b (4802-11i-2ko)
ThIleL no | taterha soldads
it 15 {186e-11i-380)
i) 1 (1Cr-81i-11)
11 7 (17Cr-20i-Cb)
et I

I8 K0TS AL PIKAL OF QF-522.
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AGROPINILEYD DI XITACRS BASE PiRi CALITICACION

Tensiés Kiniaa

Tipo de Keta) Base

Nanero § Gropo | Rspecificacita Grado Isjecificada
N " (ki)
{Jota ()] Coaposicita Iotna
dcero § sus
Mesckones
] ! §1-430 P304 10 ] (ike-81)
l2LIH "
ol n {10Ce-88i-h}
s i (166e-120i-220)
121111 10 ] Yokeria forjada
1311 16 (18- 120i-260-1)
g 10 {18Ce-10K1-13)
1h32id n ol
214 n {10e-1001-Cb)
T3t nwo |
st-451 CPR 10 {15Cr-10%1)
i ol
PR 10 {19Ce-11%i 25K}
cpr 1 8111} Toberis colads centrifogaaeate
CRrtk n {13Ce-941)
Py ® {180r-128i-2¥0)
[ {1} " {1¢e-100i-Cb)
Si-452 183040 bt (18Ce-801)
1eILER £} {160e-1284-20)
TENTE 7% EU8Ce-100E-Ch)
Si- 18 Tipo 102 15 {18Ce-281)
Tipe 304 15
Tipo 3048 1
Tipo 4L 18
Tipo 304tk 1 {13Ce-81-1)
Tipo 1043 w |
Tipo NG 1) {16Ce-120i-200) Barea 5 pesfiles
tipo 3141 15 ]
Tipo 6L n
Tipo J16LT 18 (16Ce-120i-2K0-H)
tipo N8I L] }
Tpe 321 15 {180e-1003-21)
Tipo 32U 5 ]
Tipe N1 1% {180e-1004-Ch)
tpo HIE 15
fipe 348 1%
Tipo 0K it
Si-658 "y % (13Ce-01)
1L n
e 1% (1800011}
I 1] ]
10318 15 {16Ce-1201-240) Yableg soldade
WAL " 1
1l 15 (16Ce-120-250-K)
13168 L] ]

IR JOTAS 4L PISAL O QU-422.
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AcicPaniento oF IIHHS BAST PASR CALINCICION

Texslbe Melss

Thpo de Metel Base

Kisero | Grupo | Rapecificaciéa Grado Tagectficada [
P " {hsi)
[ Jeta (1) ) Conposicia Totma
deero y sus
leaciones
L] tf skl B b} {25Ce- N3} Prodoctos forjades
e 1] (200 -8Cr} Productos Forfados
" 0" (21Cr-11Fi-0-Ce) Productos for jades
s P30 1 12502081} Tobing iz coaturs
1PH35 1 {23Ce-150i)
TP108Ch i1 [(23Ce-120-Ch} Tabing sie costorz
P08 4] {z3Cr-2001)
1FILCh 7 {25Ce-24Bi-Ct}
Si-240 Tiro J03Ch kH (23Ce-12Fi-Ch)
Tipo 2038 i (23Cr-12k) Placa
Tipo J10CH 1 (25Ce-2003-Cb]
Tipe 3108 it (25Ce-200i}
S-249 | [¢l4] 1 {23Ce-1201) Tabieg soldado
1w it (25Cr-20E3) Tabiet soldado
Si-312 izl % (23Ce-1204) Taberia $ip ¢ostara 1 taberla soldada
(23U 15 {25Ce-2001} Toteria sia costora y taberia soldada
311 LI {21Cr-210i-3-Ce} | Taberia sie costura s teberia soldads
84-006 Clase 110 % [24Cr-1905) Productos forJados
51351 [41] [1] (25Ce-12004 Prodactos colados
an n }
14 1] {25Ce-2001) Prodoctos colados
S1-340 30 % (238121} Taberia soldade por fusién
pi} % (25Ce-2003) Paberia soldada por fusin
Si-103 LB 1H] 1% {23Ce-1204) dicesorios forjados de toberia
LRIt H {25Ce-20H) hessorios forJados de toberia
Si-108 141] b {220e-1201) Taberia soldada
i 15 (24Ce-1911) Taberia soldade
Si-i5) [4;13 [} (25Cr-12H) Toteria colada ceafrffoganeete
itz w ]
414} (1] {25Ce-2000) Tuberfa colada cenleffoganante
Si-418 Tipo 306 1 {2362-10.800) Bazea  porfll
Tipo 309CH 1} (230r-1201-Cb) Barea y pertil
Tlpe 3105 1 (25Ce-2001) Barra y pertil
ipe 3100 It (25Cs-200L-Ch) Barra 7 perfil
$1-81) 103088 % (23Ce-110)
{31114 it} {23Ce-12Fi-Cb} Tobizg soldade
1P310§ 15 {25Ce-20Ti)
1EN4Ch bt {25Cr-201-Ch)

113 201S 1L PINL OF QU-422.
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AGROPANIRITO D KN

22 NOALEOS P*

TALES BUSE PaRi CLLIPICACION

Tensita Aintan Tipo de Mete] Base
Tinero § Gropo | Uspecificacioa Grade Especificada
s 1] {ksi)
f Bota (1} } Conposicitn Form
Aeero § sus
dleaciones
3 §1-182 Tt 9 {310-EKi-5%) Predactes forjades
fe-1 100 {220e-1304-84n-280-Ch- | Produstos forjadoy
| B
S-20 Tipo 202 [ (18Ce-9¥e-51i) Placa, pertil 3 Hleje
tipo IN-17 s {18Cr-0K2-58i-2¥o-N) Phaces
n0e {18Cr-24p-50i-200-K} Perfil 3 fleje
Tipo 18-10 K {186e-BEa-58i-200-H- Place
bajo C)
108 (18Cr-ENa-5Ki-2Mo- K- Perfil y fleje
bajo £}
figo IN-18 i {21Cr-1283-(0e-Cb-5-4) | Flica
120 {200e-128i-10-Cb-9-5) | Peclil g fleje
Tipo 1¥-29 100 (18Cr-d0i-124c} Placa, perfil 7 fleje
SI0100 95 (11Cr-E¥a- 1K1} Paca
s2000 % {116r-8.50i-8 . Ma-45§ - { Flaca
)
SI-148 1P 1818 1 (22{r-130i-58n-280-Ch- | Todieg soldado
(B
18 109 jtl3 (18Cr-3Ki-1200) Tatiag soldade
Si-42 112 (O] 9 {21€e-6Ki-90: ) Yuteria siz costara y teberiz scldada]
10 1818 10 (22Ce-138i-50n-2N0-Ch- | Tuberia sin costara 5 tuderia soldadal
i1}
§4-316 Clage 1211 0 (21Cz-6Mi-8kn) Productos forjades
Clase FI5-19 1 (220r-1)51-8¥n) Prodectes forjados
§i-51 CGENEK 15 (22Ce-12Ni-58e-8-Cb-¥) | Prodoctos colados
$1-380 16-13 n [22Cr-1301-58s) Tuberfa soldada por fasioe
HB3) 100 (18€r-20i-120m) Toderfa soldada por fusién
S Barcado 190 {220e-1204 -$40-280-~Cb-
WPIX-13 11}
HMIH Tipo 201 9% (11Ce-40i-6Kn) Placa, perfil p fleje
Tipo 1811 0 (21Ce-803-810) Placa, perfil y {leje
Tipo 1419 100 (22Ce-1381-502-280-Cb- | Phaca
120 (22Ce-138i-S¥a-200-Cb- | Perfil p fleje
[ %]
51478 Tipe IN-11 % {2Ce-814-5K0)
Tipe 15-18 10 {220e-1301-50)
Tipe I8-19 100 {18Cr-30i-128) Barra g perfiles
s % (17Ce-8,500-8, SHa-461 -
1
S1-588 In-28 106 {18Cr+311120) Todiag soldade
L] 4] s L2 S {0Cz-1001- fo-Co-T} Prodactos forjades
SI-240 S " (20Ce-1401-E00-Co-H} Place, peefil r tlefe
S0I81§ % (17 374Ce-14 3/43i-481} | Placa
suns % {13Ce-15Ki-4kHo) Plaes
sin 1Y (103Cr-L8YEL-1iko-T} Pha

TR BOTAS AL FIDAL DX QU-422.
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Qi-422 1
ICHIFINIERTO DK KETALES 81SE PAiS EALITICICION

Tessién Binlas

Tips de Hetal Base

Yinero | Gropo § fspecificacién Endo Ispeciticads
°F 1 (i)
[ Xota (1} ) Coaposiclén Toras
deero 1 oaus
flesclones
] { §-208 $31254 9 {20Cr-1881-8%0-Co-H) | Tabise soldado
H i 1H S31284 94 {20Ce-18Ki-E¥o-Co-0) | Tuberla
$1-336 {1} " (3f4Ce-14 If4Ki- Productos ferjados
i)
R §31284 ] {20Cr-10Ki-6K0-Co-P} | Tebieg soldado por foside
S-n s i (19Ce- 1504 -43¥o} RBatrs 1 peefiles
531126 1] (188Cr-15uRi-4E0-0) | Barra ¥ perfiles

TIT BATIC AT RTVIT B AU_i0e
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AGROPABTIRTO DN FTMLLL

12 BURRDS °F°
5 BISK Btk CALIFICACTOR

Tension Misin

Tipe de Betal Base

Finero § Cropo § Especificacién CGrado Tspecificads
e " (2si}
[ ¥ota (1) ) Conposicién totaa
dcero 7 3w
dleacionss
" 1 Si-112 ] (3] {Mi-1Ca) Froductes forjades
Si-0% i (1] (251i) Placa
10 1
HE Rucade [}] {2mi-1go} Conesioses de toberla
L4
5] 1 85 (2513) Tubing sin eostura 7 Lobing soldade
L] [1] (2W5+1Ca} Tabing sis costora y tuding soldado
- 1 13 (2614} Tabiag s0ldado
L] [}] (19i-10s) tubing s0ldado
Si-350 i 3] {204-10u) Productos forjades
415 Clase | HH (C-Bn-S5-1308) Prodactos forjades
UFS Clase 2 1] [C-¥a-5i-181i) Productos forjados
81252 1 " [2415) Preductos calados
Si-420 1% [3] (2K1-1{a) Conesiones de toberda
1 1 S0y 1] (1} ] [£119] i
1 1l
1 11 [¢111] Placa - 2 palgadas 7 aesores
I i {3588} Placa - Nayores de 2 poigadas
§i-333 3 £ [$11:3) Tuberis sia costars y taberia soldads
HBH) ) &5 (y11) Tabing soldado
§4-25¢ [13] " 13584) Prodectos forjados
§i-82 1] 10 13§1) Productos colados
S0 ¥PLY £ {11} Carexiones de tobetia
iy w |
51-T65 Tipo I1 n 1110 Productos forjades
HH 1 §1-352 441 " [L11]Y] Prodectos colados

15 BOTUS AL FIRAL DE @4-420.




-2 J0RIR0S P

[}
A6RIPAB10R0 DY NETALES BASK PAGL cALITICICION

Peasién Bixisa tiso de Betal Base
Hiners § Grupe | fspecificacion Srado Dspeciticada
N3 1} (kad}
{Mota (1) ) Conposicion Foraa
deero y soy
Luciores
s 1 s 4 1 h-1} Placs
] [} &-1} Placs - 3 palgadas 7 nevores
] 1 (Ba-T} Place - myores de ) polgadas
HRITH Gr. 8 Clase 4 % 1 [LIR] Prodyctos colados
Gr. 1Clase B ] .
{11 1 HE m i [{[72]] Tabiag sin costuta
e 1 Si-812 & {C-Ko-51} Placa - & pulgada y sesores
il (C-Ba-81) Flace - wirores de § basta | pelgads
n 1 S0 Tipo 20 b (26Ce-4Ni-i¥o} Flace
S8 P-4t n an Tabing sis costara 7 tabiag seldado
PRl S1400 1) (26Ce-4Hi=No) Tebiag sia costaza 7 tobiag saldado
S4-190 s L] (HCr-10-Ro) fabiag sis costura 7 tobisg soldado
nr 1 si-411 fr. 2Clase d [} {Ha-No-1) Productos colades
G, 2 Claze 8 0 !
Ge. 4 Clage d HJ {§Xi-xCr-\lo} Prodoctes coladas
166 1 Si-650 [H {35h) Haca
1 [ R0 [41] 100 {Bajo C-23Cr-iNi- | Productos foriados
1581
1]} H} (Bajo C-220r-5.58:~ | Productos forjados
Ine-)
si-2ip 59280 I (26Cr-50;+380-2C0-  } Place, pecfil 7 {leje
L)
H 1] 5 (Bajo C-16Ce-bo~  } Placa
2401-Ch-14)
832850 90 (215 e-3Hi=o-T) ) Placa
5i-208 SHitsd 1 (Bajo C-24Cr-30o- fabizg ala costora ¢ tablag soldado
2551 -£b-1i)
$1-350 o1 (4] 100 (26Cr-505-200-280) ] Productos colades
Stedn 532850 e {26Ce-501-80-2Ca-1 § Parra g pectiles
s-11 411i1] [ (Bajo C-26C2-380- | Tubiag sia costera y tobiag soldade
ii-Ch-10)

FI2 Unt4C 41 FIRAL DO O¥. 197




Q¥- 122 JOXEROS “P°
ACKUPANITNTG 0K ERTALES BASE PAR4 CALIPICACION

Teostéy Kizim

tipo de Netal Base

Tinero | Grupe | Dspecificaciée Grado Bapecific
e i ([313)
[ Feta (1} ] Cesposicifn Form
Aeero g aus
Alescionts
108 1 54-789 §3is0) [ £220r-5¥i-30o-T}
S350 n {180e-501-JMo-1N51)
S50 1 126.5Ce-5.508-
3.580-(1) Tebieg ¢in costora 5 tubleg soldado
§32008 1) (Bejo C-23Ce-401-0-
Cu-2e)
$328550 k] (2T4Cr-45Ni-20o-R)
§1-1%0 180 9 {22Cr-505-300-1)
siison §2 (1800541 -J¥a-1%58)
SIas0 1t (29.5Cr-5.5K¢-
3.580-a} Tabieg aip costura y tabiog seldedo
532385 " {Bajo C-230r-5i-0-
Co-do}
$32350 5 (2604405 -280-1}
10 1 Si-2 FIX-270h 60 (21Cr-1¥0) Productos forfados
sS40 Iu-2r 1] (46Ce- 10} Pl
Tipo I8-0} 6 {26Cr-1¥0-2t} Plice
S4-258 TP 1821 1] (26e-120) Tebing sia costara y tubing v0idads
T8 I8-3) 1} (26C-180-T1) Pubiog s6a costera y tubieg soldade
S1-336 [0 3 (BriiyY e [260r-i%0) Preductos forjados
LIS 141 I 65 (26Cr-140) Baera p perlile
R 1P18-33 (1] (26Cr-180) Tabiag slo costura 7 tabing seldado
TPIN-21 1 (28Ce=1¥a-T1) Todiog sia costora y tobizg soldado
0 1 HE Si4100 L1 [23C2-1Xo} Plaes
$4-26 S§4100 80 (23Cr-4¥0) Toblog sia costara y tabing soldado
HE L 544100 n (23Ce-{¥0) Barra 1 pertiles
s [ RIR i S44800 1] {23Ce-400 201 ) tha
5i-260 I 1] {29Ce-4%0-2H) Toblog sin costara y tubing soldade
Y S14000 T (25Cc-4¥o-211) Barra 7 perfiles

*19 INPIS 4L ETEIT AT OV.£97




Q¥-422 Kathos °P

ACROFANTERTO BE NETALES BASE PLEA CALIFICACIOR

Teeslén Biniva

Tipo de Nets] Base

¥avero § Grape § Dspecificacisa Grade Bpeeificads fe===
P n {hsi}
[ Xota f1) ] Conpoasieién Form
leero ¥ sas
Meaclotes
n 15 L] "0 1561} foberia siz costora § teberda soldada
H R L] 109 1951} Tubing soldado
$1-38) 163 15Kt} Piaca
S-12 Wi 100 (ti) Coserinaes de tuderia
§4-52 Yipo 1 1] (9%} Praductos forjados
Tipe 0§ ) (1) Productos forjados
§8-58) tiged 3 {880} Placa
tip I} " (Ehi} Flac
[ RN 1H $5 1) | (3h-yfe) Plata
b S1-4t1 Grado 4 105 (1) { ($0i-4C2-ANo) Productos eolados
Clase B
Grado ¢ s
fhase £
[] 51-533 tipo 8, €13 100 {1} | (¥e-§¥o}
tige §, €12 100 {1} ] (Ea-Ao-4Ki)
Hp € €13 0o {1} (da-ylo-3Ad) Phe
tipe 0, €13 169 (1) ] (§3-gho-Hi)
HRH Jee 18 (1) ) (¥a-Me) Toberia soldada por fusice
§ | sa-3s2 L2t 105 (IFi-15Ce-Ho) Produstos colados
$1-508 Clase 108 (1), | (3§0i-1 3/4Cr-Y¥o- | Froductos forjidos
Clase Ui s gn
Clase 5 10544
Clase 81 ns

VI 1018 AL BINAL DF QN-422.
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GROPANITATO BT MITIL

12 J0MIR0S “P*

15 BAST FARL CALIFICACIOR

Teastén Kinlnt

Tipo de Betal Base

Yanezo | Grupe | Dspecificecicn Crade Dipecificada
N n (kst)
{¥ea () Cosposicisn Torsa
dcero y sus
lesciones
1" [ R ) i It (4Cr-i¥e-51) Pha
§4-892 i u {xr-kNo-S1) Productas forjados - de 2 polgadas,
faclosive
105 (§Cr-{¥o-5i) Frodoctos forjados - de 2% 2 4 pulgades,
ieclosive
T s 1 s (1 3Ce-yo-Ca) Tlaoa - basta 2y polgadas, declusive
108 (1 3/4Cr-Y¥o-Ca} Pacs - nagores de 2k pulgadas
$1-592 ] 1 {1 3ACe-Y8o-Lu} Productos forjados « de & pulgadas,
Ieclusive
105 (1 3/4Cr-Kko-Ca} Productos forjidos - de 2% a 4§ pulgadas,
fnclosine
3] skesit ¥ it} (ilKe-ile-T) | Paea
$1-592 ] 118 (3/4K-XC2-10s-7) Productos forjades - de 2 polgadas,
feclusive
it (34488 -Lr-g¥o-T) Productos forjudos - de 2§ a 4 pulgadss,
faclusive
LI B30 ] 115 {4Cr-1/5K0-1} Tlacs
S [ se8 1] ns {10e=1/3k0-51) Placa
§ §sisnt 1] 1 1R D] Phaca
[} -5 4 1us (1E1i-1Ce-k¥o0) Placa - basta 3 pulgadas, faclusive
10 [$31 (LI (1] Hlaca - nagores de 2% puifaday

0 NOTIC 40 PIRES Y QW4



NOTAS:

™

(2)
(3}

(4

~

(5)

Ver QW-153.1(a), (b} y (d)

Valores de tensién esperados como minimo,

Algunas de las formas de producto indicadas no se producen
normalmente en todos 1los tamafios indicados; para mayor
referencia ver tablas del Codigo ASME II, parte B.

Resistencia a la tensidén minima especificada para gruesos
maximos de los especimenes incluyendo revestimiento.

Resistencia a la tensidn minims especificada para especimenes
tomades desde el nucleo.



ANEXO [|1Hi

NUMEROQS "A"
(QwW — 442)




Los

Nimeros A mustran la composicidbn

quimica de los metales

de

soldadura utilizados en los Procesos de Calificacién de Soldadura
y Soldadores.

CODIGO ASHE, SECCION IY
[

KGRERDS 4

AEALISTS 1
¥o. & 110 DE SOLDADCRA
¢ Cr o ki o 5i
3 bcero Blando .15 1.60 1.0
2} Carbozo - Kolibdero 0.15 .50 0.4-0.63 1.80 1.00
3 f Cr (0.4 2 28} - Holibeno [BH 0.4-2 0.4-0.8% 1.60 1.00
] Cr (2 2 63) - Molibdeno 0.1 28 0.4-1.50 11 2.00
§ | Cr (6 2 10.5%) - Nolibdeso 0.15 8-10.5 | 0.4-1.5 1.20 2.08
6 Cromg - Yarteasitico 0.15 11-1% 0.7 IR Lo
7 Crono - ferrftico 0.18 -3 1.0 1.0 .00
L] Czomo - Tiquel 0.15 15.5-30 4.00 1.8-15 .80 1.00
§ | Cromo - Wigoel 0.1 25-30 1.0 15-97 2,50 1.00
10 | Mquelad 0.15 e 0.55 0.8-¢ 1.7 1.0
11 | Xanganeso - Nolibdeno [BY) . 0.25-0.75 ¢85 1.25-2.25 1.00
12 | iquel - Crowo - Nolibfens 0.5 1.5 0.25-0.80 ) 1.25-2.80 3 0.75-2.25 1.00
BOTA:  Los valores simples qoe se muestraz sor mdzimas,



ANEXO |V

NUMEROS "F"
(QW - 432 )




El siguiente grupo de Nimeros F de electodos y varillas de soldar

se basa esencialmente en sus caracteristicas de uso, que
fundamentalmente determinan la habilidad de los soldadores para
realizar soldaduras satisfactorias con un metal de aporte
deterpinado.

Esta agrupacién tiene como finalidad el reducir el numero de
procedimientos y ejecucién de calificacidn, siguiendo ciertos
parametros de manera logica. Esta agrupacién no implica que los
metales base o metales de aporte puedan ser substituidos
indistitamente por un metal que ha side utilizado en la prueba de
calificacién , sin considerar su compatibilidad del metal base y
de aporte desde el punto de vista de sus propiedades
nmetalirgicas, de disefio, tratamiento térmico de postcalentmiento,
sus requerimientos de aplicacién y sus propiedades mecanicas.

Los Numeros "F", se ubican en las siguientes partes del Cédigo
ASHE, seccién IX:

QW - 432.1 Acero y aleaciones de Acero

QW - 432.2 Aluminio y aleacicnes de Aluminio
QW - 432.3 Cobre y alcaciones de Cobre

QW - 432.4 Niquel y aleaciones de Nigquel

QW - 432.5 Titanio y aleaciones de Titanie
QW - 432.8 Zirconio y aleaciones de Zirconio
QW - 432.7 Recubrimientos duros de soldadura



« k. ! BERCINCACIO LM Ko CLSTFICACTOR 45 K.
ACER0 7 ALBACIORES L8 4CTR)
[}%] 1 SMS1iss 012, 0o, K127, 4 26
1 Si-5.14 85 e
3 HIRER R m i, oy
i SH-S1e st HI 15, E0 3¢, EIT 6, 61X 42
[} 3H-5.4
(% dustezitico) i ¥, nne
LI R RN
{hsteziticns [t LRI
3 Sib e 1)
§ |sisn n-m
[ §{/ %] L4
6 [sn-s.ae B -1
Fo|sms on-1
§ s anr-1
§  jsHin J- 000 - I, T - BCIN - DNy
fil-On-W, - K-
6 [sn-8.25 UL - [t - I
[ R RL] K
§ {sns G-Im-1y0-0-1
§ 5.2 ant -1
§ St-5.30 bm
LLOUIRL0 T ALIITIONTS CoN
[0 Jugita i
. A §1-5.00 i i
2|5 0 8584, KR 4346, 12 8350
Lostil, %
2 |ssa0 00, I 4047, 15 4148
[ B SR PR Ny R
CCRER T ALIACIONES Cof
BASE N (05l
3 a sh-3.6 I
A fshse G &
A |snusm g+
3| S asi
% | smes T G:Si-)
3 |ssn B (asid
FL TR R I3Sa-1, Kulo-l
3 [ sH-LT -l
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w .t LFICHTICKIN LKL be. custpiet
G2k ¥ ALEAZIONS 0¥
£33 Ik COREE
823 3t SH-5¢

n
H
H
3
¥ §in-56

b T
i L/ RY

SH-5.7

SIRlEy T ALTACTHES O08
Tl g e ain
o [} S5 1 [$ 22

4 S5 Bih-!
i SH-5.30 is B
2 ST-S.11 Thtu -1
£ SIS Biik-?
Y N-5.% Ka 60
LH] STl THile -}
3] ISR 1Eilte - 2
4 s 15iltle -3
LHI R1/RAT | & 1o O Y
M) $t-s.u it - &
4§ b Thifr - 3
4 SH-5.11 ThG% - b
i S5 14 G fite -3
) st feilk -3
) SH-3.14 0 fiele - 6
L) SH-S.1 i YiCefe - 2
4 sh-su 18 NiCtfe - 2
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ANEXO V

“VARIABLES DEL PROCESO"
( QW - 252 A QW - 261 )




$0DIGE ASHE, SLCCION 1T
-252

-2
SPECIFICACIONTS DI LAS VAEIAELES DEL PROCESO DT SOLOAGORS {WPS)
SOLDADURA DI C4S {0}

Definicisn fariable fathable fariable
Pirnfe de a Tseacial | Svpleneataria § ¥o-esencial
Tarlable
.1 | # Diseio de junla abierta 1
Q- 402 2 |1 Respalde H
Justas
.3 | s Composicico del respaldo 1
A0 | 9 Bdertura de raix I
S| Ninero ¥ 1
-103
Tetales 2 T airin aalificada 1
base
A3 | # Binero P 310 1
.3 4 tamio 1
Q- A Nasero ! I
Zetaies
de aporte 51 Minernd 1
A2 | # Clase 448 1
CX-108 1] ¢ Basicide H
fesicidn |
Q=406 1 Decrenento 1 100° 7 !
Precalestiniesto
Q-7 1| s PRt 1
PYRY 3¢
=408 L1 | Tipo de gas combustible I
Gs
-1 | # Cordén rectofoscilaate H
2 | # Caracteristicas de flam 1
-0
Téeslea A 1o i t
.5 1 Metodo de linpjenn 1
26§ antillado 1

1 Trataalanto Téenico de Postealentaniests

LIYRIDAS:
+ bhcide 1 itcresesto / Bayor que  facis arrida « Tacia adeluste
- Rlisiotcicn ¢ Decrenesto / Renor gue 9 Bacia abajo 3 Baciy atris

# Casdio



CODIGO asaE, SECCION 11
-253

ISPRCIEICACIONTS D LaS VARIJBLIS DXL PROCTSO GT SOLDADOSA {WES)

SOLEADURA DE 4RCO DT BETAL PROTAGIDO {SHIN)

Defiaicién Tariable Tariable Tatiable
Firnfo e Bseactal | Suplenestaria § No-esencial
Tardable
0 F Bisedo de justs abierh 1
-0z At Bespalde 1
Fosrax
AU b e dberwena de rais H
1] 1 Sujetadores I
$ )0 Kinere 7 I
£ Tiisim alifiad 1
R Listte de 0/t > 8 palnadas 1
Qi-40)
Tetales 5 1t alitiads 1
base
K] Pase t & pulgadas 1
A1 E ¢ Baeero Fealificacs 1
13 0 Kasero P §/10 1
4] Kemero 1 !
S| Wanero t 1
=40 {8 Diinatro 1
Setaler
de aporte T o Dtiseteo > § polgads H
A2 ) e Clase kS !
o)t 1
W33 1 g Clase L¥S 1
J |4 Posiciga H
Q{05
Posicisa 2| o Posicion I
W31 e 00 Saldadura Tertical 1

1 taatanfento Térafco de Fostealestaniesto

LIILODiS:
+ Hicke ¥ Increneate / Bayor que N facla arrita
- Hlisiveciéo < Decremenso / Menor que ¥ fazta abago

# Casbio

¢ Eacia alelacze
> fazia atriy



¢onfao dsas, skccion 11
3

JSPICITICACIONES DB LAS MRTABLES DL PROCESO DE SOLDAOTRA (¥PS)

Ll

SOLDAL0RA DR ARCO DE XUTAL PROTIGIDO (SBAY)

Befisicidn Tarfsble | Yariable fariable
Pirnfo de fa Isencial | Supleneataria | No-eseaclsl
YTarlable

A Decreaeato ) 100° 1 I

Q-106

Precalestasiento | .2 | # Teaperatura de sostén I
3 Isczemento » 100°
| e it 1

Q407

P & 2 | o PHRT (T & rango de 1}
3 Linite de 1 1

Qi-108 A P18y eatradn de calor

Laracteristicas

eléctricas 8 | wTipode s emlos rangos de Iy ¥ 1
o4 | # Cordén recto/oscilaste I
3 | # Kitodo de lispiens 1

Q40

Tiesiea £ | 8 Yétodo de escopicads ponterior 1
.25 | # Basusl o avtomitica 1
26 # Nartillade I

¢ Trataaiento Tiraico de Postcal i

LITENDIS:

+ Ldielén 3 Increnento / Mapor que 0 Bacia arribs ¢ Bacia adelante

- Elinisacide ¢ Decrenento / Bevor qoe
¢ Caabio

0 Facla ahajo

¥ Haciu atris



CODIGO ASBI, Sscciox IT
N-251

-
SEECITTCACIONES DE LAS WAVIABLYS DIL PRCCESO DF SOLDADOGA (¥PS}
SOLDADORA DX AECO SOMESCIDO {$4¥)

Definicién Tashable Tarhable Taziable
Pirnafo de la Esencial | Soplenentaria § Fo-esencial
Tariable
A | oo Disello de jucta ablesta 1
o-402 A ]t bespaldo 3
Justas
AR g Bbertura de nadz . 1
A1 ¢ Sajetadores 1
S ) Tonero ? 1
£ Listtes de t 1
R Livite de 174 5 B pulgadas 1
Wn
Setales 4| s Y alifiah 1
base
N Taso L3 § polgadas 1
ALY ¢ Bovero P eslificado t
A3 g Yasero P /10 1
A ) e lineeo ? 1
5| o inero ) 1
& | o Diinetrs 1
9 49 Clase de Tondeate / alanbre 1
10 ] # dleaciones del fundente 1
W= 28] 1 Hetale de aporte suplenertatios 1
frtales
de aporte 25 t Fuadeste soplesestirio 1
J26 | > Tundente sopleaeatario 1
21| 9 Tlesentos aleastes R
.29 ¢ Desigsacion del fundeste 1
st 1

W Trataslento érelco de Posteal feet

LITLaDaS:
+ dicifp > Ioerenento / Bayor que 0 Bacia artiba ¢« Tiefa adelante
~ Blinizacids ¢ Decresento / Hemor que 0 Dicia abafe ) licia atris

# Candio



Q258
SEICIFICACIONES DX 14S WARLABLES DEL PROCESO DI SOLDAEORY [¥PS)

CODIGO ASAE, secClon {1
b-2

SOLDADORA DI ABCO SOMRRCEDO (54¥)

Delinicids Yarisble | Tariable Tariable
Pirrato de la Iseacial | Supleweataria | Jo-esencial
Tariable

I3 1 # Clage INS 1

[ QL]

Setales 4| o Clase de foadeate b

de aporte
35 | Clase de fundente / alasbre 1 1

QW40 1|+ Posicidn I

Posteisn
N} Decremento > 100° F H

Q-8

Precalestamiento | 2 | ¢ ltesperatura de sosten 1
3 itcreneate 2 100° F 1
1} e buip 1

Q47

PiiT 2| 4 BNEL (T 8 raogo de 1) 1
K] Linite de T 1

Qi-408 A J o1 e estrada de calor !

[ icas

tlictricas 8 | #tipode b 690 fos raagosae 177 {
1§ g Cordén rectofoseilante !
.5 | » fétodo de linpiera 1

-ait

Ticaica .6 1 g Método de escopleado postetior 1
T ¢ Oscilacién 1 1
& o Distazcia ai tebo de tradjo 1
.3 1 ¢ Paso scltiple o sluple par lade ! H
0§ # Hectrodo sinple a néltiple 1 H
A3 { # Dspaciaaiento de electroos 1
25 ] 6 Baoml o autonitics 1
26 4 Bartillade i

¢t Trataniento Térmico de Postcalentanieato

LETRNDS:

+ ddieléa > Iscreaento / Kayor que
¢ Decrensnts / Benor qoe

» iliniratide

4 Faahin

) dacha arriha
1 Daena atajo

¢ facia adelante
3 Daefa ateds



SOLDACTRA DE AKCO DE METAL COF G45 1 SOLDADTRA DI 4BLO COX KOCLSG DE FCSTENIL (CHW T fCAM)

C0DIC0 ASBE, SECCIOF 1T
({41

ESFECITICACIOFES DF L4 FARIAGLES DEL FAOCISO DI SILDADOE {NPS}

Tetlalelén Ttlable Tarlable Tarietle
Pirnte [{31) Dseaclal § Suplenentarda { Ho- esenchal
Tariable
1| 9 Dhaedo de Junta abjerta I
*-402 o) tienld 1
Justae
0§ L2ertenn g rai2 I
1] 2 Sujetadorss I
AR F H
Fof lintesde t L
R iinite de Ty - & puigadse H
-0 B o Tealiliendn 1
Betales
base 8 Pass 1 b pulindes 1
A0 Uinites de T (per corto ¢irsultol 1
AL e R | abifio i
3 [ o sinese £ 5220 1 H
A {4 Niseto 1] } H
5L e Risero d 1
6L e I
B2 L Clase B I
Qi-40t .21 & #5640 a tobalar 1
Tetales
de aporte L F 2 Betale de aporte supleacatarios I
.25 | £ Fusdente sspleneatyrio H
W26 9 ¥ Juzdeate sopleatatarlo i
.21 3 8 Dlenntos slentes I
et 1

1 Tratealento Témico de Posicalestsaleste

LETENDLS:

+ bdiefoe
- Tlinfeaeiy
» Tudio

» Inerenento / Dayor qoe
¢ Deerenesto / Beeer que

& Bxche arely
0 Bacla shaje

o Baefe adeimnte
LR TOT I AY]
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CODICO ASMY, SECCIES 1T
LLR4L
ESPACIFICACIONSS BF LAS VABLABLES DGi PROCESO BB SULGALTIA (WPS)
SOLOADTRL B% ARCO DE NEYAL CON GAS T SOLDABOSE DI AGCO COK BUCLED ©E FORDINTE (CHAR T ¥UAY)
Deficicids Tariable § Tarjable Tariable
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