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Nombre de la Compaiiia: Informe N°: 08/X01/1/6163402-1001-1
Company name Report N° :

Fecha: 21/08/2013
PROYECTOS CAMPOS BERMEJO. |Dat:

Hoja 1 De 3

g Sheet of
= REGISTRO DE CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDEO
_ WELDING PROCEDURE APPROVAL RECORD
UNE - EN ISO 15614 - 1
» REGISTRO DE CUALIFICACION N°: PQR PCB INOX 01
£ WELDING PROCEDURE SPECIFICATION N°:
g PROCESO(S) DE SOLDEO: 141
WELDING PROCESS(ES)
" UNION - JOINT-
STy PASADA  [DIAM.|AWP |voLTS| VEL | APORTE
| \\ / Layer mm) | @) | ()| emmin) | REED
, 1 24 | 78| 95 | 230 19.33
: l 3.0 mm 1*Pasada
. |
i METALES BASE - BASE METALS
GRUPO N°; 8.1 CON GRUPO N 8.1
r GROUP N TO GROUP N°:
ESPECIFICACION: UNE-EN 10216/5 ESPECIFICACION UNE-EN 10216/5 TC.1

TC.1

SPECIFICATION:

GRADO: 1.4301 GRADO: 1.4301

GRADE: GRADE:

ESPESOR DEL CUPON: 3,0 mm DIAMETRO DEL CUPON: 48.0 mm

THICKNESS OF TEST COUPON: DIAMETER OF TEST COUPON:

GARGANTA: N.A. mm ANGULO: NA

THROAT: ANGLE:

METALES DE APORTE - FILLER METALS -
g ESPECIFICACION CLASIFICACION DIMENSIONES CONSUMIBLES (mm) METAL DEPOSITADO (mm)
E SPEC N°: CLASSIFICATION: SIZE OF FILLER METALS DEPOSITED WELD METAL
T AWS A59 ER 316L 1,6 mm 3,0
PRECALENTAMIENTO - PREHEAT - T. TERMICO POSTSOLDEO - POSTWELD H. T.-
TEMP. MIN. PRECALENTAMIENTO: Ambiente:5° TEMP. MAX. DE TRATAMIENTO (°): NA.
" MIN. PREHEAT TEMPERATURE (°) MAX. TEMPERATURE TREATMENT. (°)
TEMP. MAXIMA ENTRE PASADAS (°):  320° TIEMPO DE PERMANENCIA (min:  N.A.
; MAX. INTERPASS TEMPERATURA (°) HOLD TIME (min)
: MANTENIMIENTO PRECALENTAMIENTO: N.A. OTROS: BiA.
PREHEAT MAINTENANCE
. . Arad COMPOSICION % 99,9
: POSICION - POSITION GAS: Argon PERCENT COMPOSITION
GASES/RANGO DE MEZCLAS CAUDAL (I
ks POSICION: HL045 S g?é/mﬁ%% RANGE FLOW RATE((Ilrr:))
” POSITION
PROGRESION: ASCENDENTE PROTECCION:  Argén (I1) 14
b PROGRESSION SHIELDING:
OTROS: N.A. ARRASTRE: N.A.
- OTHER TRAILING.
g RESPALDO: Formigas (95/5) 5
2 BACKING:

ECA, Entidad C
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Grupo Bureau Veritas

Fecha: 21/08/2013

Date :
REGISTRO DE CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE [y =
SOLDEO Sheet of
WELDING PROCEDURE APPROVAL RECORD WPAR N°: PQR PCB INOX 01
UNE - EN SO 15614 -1 INFORME N° 08/X01/1/6163402-1001-1
Report n°%
TECNICA - TECHNIQUE -
CORDON RECTO U OSCILANTE: OSCILANTE OSCILACION: 2,5VECES EL @ DEL
STRING OR WAVE BEAD ELECTRODO
7 OSCILATION
PASADA UNICA O MULTIPLE (POR LADO): UNICA ELECTRODO UNICO O MULTIPLE:
MULTIPLE OR SINGLE PASS (PER SIDE) UNICO
MULTIPLE OR SINGLE ELECTRODE
OTROS
OTHER
ENSAYO DE 4m>oo_oz qmzm__.m qmmq Ezm -ENISO 38:3

Resistencia/ 7ensde

R.H .
Posic

N Mpa |

Temperatura >E?£:a :

N ?
5480 | 381 | 9130 | 634 | M.Base-Du
5820 [ 385 | 9650 | 639 |

vesor Completo
sal

»s 50 TM. Shimadzu N° 72¢

Bien
Bien
Bien

mzm><o DE Uc_mmN> _._>m_uzmmw TEST UNE mz IS0 mmou 1

T

/ *T

Ensavon® | q ipo / Type 1 HV-10 VICKERS enetrador : Piramide Diamante he
| destn® | B | Penetrador . Diamond Pyramid b
| 10 | Resultados / Resulss | Valores indicados en planilla

LIT | 181 | 182 | 181 | 183 | 183 | 186 | 199 | 205 201 | 185 | 18

4
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Grupo Bureau Veritas

Fecha: 21/08/2013
Date :
~ REGISTRO DE CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE T 3 T
SOLDEO Sheet or
WELDING PROCEDURE APPROVAL RECORD WPAR N° PQR PCB INOX 01
. UNE -ENISO 15614 -1 INFORME N°: 08/X01/1/6163402-1001-1
: Report n°:
2 EXAMEN MACROGRAFICO — MACRO EXAMINATION TEST-
UNE-EN-1321/97
g DESIGNACION: EN 1321-A-E-8-8-B1 o
i I\}I’E RFECCIONES SOLDADURA -RE SULTADOS : UNE-EN ISO 6520-1:20(
z N°Ref. | Designacion _RESULTADO
; G1 | Grietas i NO
3 G2 Cavidades NO
G3 Inclusiones Solidas NO
- G4 Faltade Fusion NO
s G4 Faltade Penetracion  NO
= G3 Forma v Dimension (502)Sobreespesor= 1.45mm /(504)Penetracion 0.25mm
RESULTADO / RESULT
8 Sin nuhmumwx dg vnelas faltas de fusion, faltas de penetracion ni cavidades.
‘:} R{2361 1996 AC 1997 Metodo de ( orroston  Fachant Method - lnmersion
Zi Loy Transversal Perpendicular Superficie runsversdl Surface Perpendicidar
z ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS — NON DESTRUCTNE TESTS -
N° INFORME / INFORM N° RESULTADO / RESULT
: INSPECCION VISUAL: 08/X01/1/6163402-1001-1/TV ACEPTABLE
2 VISUAL EXAMINATION:
2 ENSAYO POR LIQUIDOS PENETRANTES: 08/X01/1/6163402-1001-1/LP ACEPTABLE
g PENETRANT TESTING
ENSAYO RADIOGRAFICO: 08/EK3/1/6163402-1002-2 ACEPTABLE
< PRADIOGRAPHY TESTING
DATOS GENERALES DEL ENSAYO - TEST INFORMATION =
SOLDADOR: Alfonso Bravo Moreno
WI’SLDER’S NAME
NUMERO DE SOLDADOR: S-1
WELDER'S NUMBER:
ENSAYOS DIRIGIDOS POR: Carlos Rubiés
TEST CONDUCED BY:
LABORATORIO: BOSE
= LABORATORY
F N° INFORME DE LABORATORIO:  36741.13
> LABORATORY INFORM N?
FABRICANTE: Procamber.
= MANUFACTURER
1 FECHA: 21/08/2013
5 DATE
& FABRICANTE - MANOFACTURER PERSONA U ORGANISMO EXAMINADOR - EXAMINER OR EXAMINING BODY
z Comprobado por - Supervised by Aprobado por -
2 approved by
% gy i
g Fdo.: ] ‘ :
g Sgned Fdo.: Car\s\és 7
L Fechal Date : Signed \_ 005 ed
o Fecha | Date: 21/08/201 [FechalDafe:
g 2710812013
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ECZ

Grupo Bureau Veritas

PROCAMBER Hoja 1 De 2

patns COMPANIA:
COMPANY NAME: P ROCAMBER Sheet of

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDEO
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

UNE - EN ISO 15609 — 1

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO N°: FECHA: 29/07/2013

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION N° PCB-INOX-01 DATE:

REVISION N°: 0 FECHA REVISION:

REVISION N°: REVISION DATE

PROCESO(S) DE SOLDEO: 141 SOPORTADO POR WPAR N°: PQR PCB inox 01

WELDING PROCESS(ES) SUPPORTING WPAR N°:

UNION - JOINT -

DISENO UNION: TOPEV RESPALDO: Si MATERIAL Gas Formigés
| JONINT DESSING BACKING BACKING MATERIAL

CROQUIS - SKETCH - EEEE

H Omm !

P ——

METALES BASE
BASE METALS

GRUPO N°: 8,1 CON GRUPO N°: 8,1

GROUP N°: TO GROUP N*:

ESPECIFICACION: UNE-EN 10216-5 TC.1 ESPECIFICACION: UNE-EN 10216-5 TC.1
SPECIFICATION: SPECIFICATION:

GRADO: 1.4301 GRADO: 1.4301
GRADE: GRADE:

COMPOSIC. QUIMICA  CO.03M200P004/S0,015/CrIS-19.5Ni8.00-  COMPOSIC. QUIMICA €0,03/Mn2,00/P0,04/S0,015/Cr18-19.5/Ni8.00-10.00/ Si
CHEMICAL ANALYSIS: 10:00/51.1.00AN0:11 CHEMICAL ANALYSIS: LOOENOL

CARACT. MECANICAS Rgg:205 R,:515 E:40% CARACT. MECANICAS Reg:205 Ry:515 E:40%
MECHANICAL PROPERTIES: MECHANICAL PROPERTIES:

RANGOS CUALIFICADOS

QUALIFIED RANGES

METAL BASE (mm) 2,139 GARGANTA: TODAS
|BASE METAL (mm) THROAT:

DIAMETRO TUBERIA: 225 ANGULO DE RAMIFICACION ()  NA.
\PIPE DIAMETER (mm) ANGLE(®)

METALES DE APORTE

FILLER METALS

ESPECIFICACION: AWS A5.9
SPEC N°:

CLASIFICACION: ER 316L
CLASSIFICATION:

DIMENSIONES CONSUMIBLES (mm): 1,6
SIZE OF FILLER METALS

METAL DEPOSITADO (mm): 3
DEPOSITED WELD METAL

CLASIFICACION ALAMBRE FUNDENTE (mm): -
ELECTRODE-FLUX-CLASS

NOMBRE COMERCIAL FUNDENTE: -
FLUX TRADE NAME

INSERCIONES CONSUMIBLES: -
CONSUMABLE INSERT
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Grupo Bureau Veritas

PROCAMBER I— WPS: PCB INOX 01
; PROCAMBER Hoja 2 De 2

COMPANY NAME:
Sheet or

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDEO
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

UNE — EN ISO 15609 — 1

POSICIONES — POSITIONS — T. TERMICO POSTSOLDEO — POSTWELD H. T .-
POSICIONES A TOPE: HL 045. TEMP. MAX. DE TRATAMIENTO (°): N.A.
POSITION (S) OF GROVE: MAX. TEMPERATURE TREATMENT. (%)
PROGRESION DE SOLDADURA: ASCENDENTE VELOCIDAD DE CALENTAMIENTO(°C/h): N.A.
WELDING PROGRESSION: HEAT RATE (°C/min):
POSICIONES EN ANGULO: TIEMPO DE PERMANENCIA (min: N.A.
POSITION (S) OF FILLET HOLD TIME (min)
VELOCIDAD DE ENFRIAMIENTO(°C/min): N.A.
S COOL RATE(°C/min):
e PRECALENTAMIENTO — PREHEAT — GAS COMPOSICION % 99,9
2 PERCENT COMPOSITION
2 TEMP. MIN. PRECALENTAMIENTO: Ambiente 25° GASES /RANGO DE MEZCLAS  CAUDAL (l/min)
= \MIN. PREHEAT TEMPERATURE (°) GASES/MIXTURE RANGE FLOW RATE (Umin)
3 TEMP. MAXIMA ENTRE PASADAS (°): 320° PROTECCION: ARGON (11) 14
3 IMAX. INTERPASS TEMPERATURA () SHIELDING:
S MANTENIMIENTO PRECALENTAMIENTO: N.A. ARRASTRE: N.A. N.A.
|PREHEAT MAINTENANCE TRAILING:
RESPALDO: FORMIGAS 95/5 (N2/H2) 5
g BACKING:
2 CARACTERISTICAS ELECTRICAS — ELECTRICAL CHARACTERISTICS —
g CORRIENTE: 141 DC (-) RANGO INTENSIDAD (A): 141 (50-60) RANGO VOLTAJE (V): 141(9-11)
o CURRENT AC OR DC AMP. RANGE (4) VOL. RANGE (V)
TAMANO Y TIPO DE ELECTRODO DE WOLFRAMIO: 2,4mm WTh20
TUGSTEN ELECTRIDE TYPE AND SIZE
TIPO DE TRANSFERENCIA EN 13: N.A.
\MODEL OF METAL TRANSFER FOR 13
VELOCIDAD DE ALIMENTACION DEL ALAMBRE N.A.

 ELECTRODE WIRE FEED SPEE RANGE
TECNICA — TECHNIQUE —

f/ CORDON RECTO U OSCILANTE: OSCILANTE OSCILACION: 2,5 VECES EL @ DEL ELECTRODO
s ISTRING OR WAVE BEAD OSCILATION
] DIAMETRO DE LA BOQUILLA (mm): 12mm MARTILLADO: NO
{ ORIFICE OR GAS CUP SIZE (mm) PEENING
LIMPIEZA INICIAL Y ENTRE PASADAS: Cepillado y amolado
INITIAL AND INTERPASS CLEANING
METODO DE SANEAR LA RAIZ: N.A. DISTANCIA BOQUILLA - PIEZA (mm): 6
\METHOD OF BACK GOUGIN CONTACT TUBE TO WORK DISTANCE (mm)
PASADA UNICA O MULTIPLE (POR LADQO): UNICA ELECTRODO UNICO O MULTIPLE: UNICO
\MULTIPLE OR SINGLE PASS (PER SIDE) MULTIPLE OR SINGLE ELECTRODE
OTROS: N.A.
OTHER:
PASADAS — WELD LAYERS -
Pasadas Proceso Didmetro (mm) Vf:;':m‘:lr‘:" Tipo de corriente Rango de intensidad (A) ::;’;;?:(':f) w?::i‘;;‘;:;) A"“&“Jf‘:‘;‘i‘“
Weld layers Process Diameter m’“hf:’;’)"’” Current type dinp: range (1) Volt range (¥) Travel Speed range m;gﬁ:”
1 141 1.6 N.A. DC (-) 50-60 9-11 2-4 6.75-19.8
FABRICANTE - MANOFACTURER PERSONA U ORGANISMO EXAMINADOR — EXAMINER OR EXAMINING BODY

Comprobado por — Supervised by Aprobado port approved by

Nombre ' Name: / Norribre ' Name :

- 4
Fdo.: Fdo.: CARLOS RUBEES = Fdo.: Cesar Vicente
Signed Signed: Signed:
Fecha / Date : Fecha / Date: 29072013 Fecha / Date: 29/07:2013
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