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' Usuario:  YPFB-Transporte S.A. lificacion:
__Transporte SA | Obra: Procedimientos para Soldadura de Lineas en Xgr;“gtzeﬁ%fic: " B
Senvicio — Juntas de Derivacidn op.

| Nombre dela Compafiia:  YPFB- Transporte EPS N°: ISW-04-BW |
1) DATCS DE LA CALIRICACION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
Fecha Preparacion Probeta:  15/0CT/2012 Lugar de Calificacion: Senta Cruz - Bolivia
Procesols) de soldadura: SMAW Méquina de soldar usada:  Millar XMT 350
Tipo: Manual Condiciones climéticas: Nublado
ToeraI antinn Mayor que 26°C Progresion de soldadura Pfr"' =i M"’%’L‘,q g o0
!nterva?o entre 1 Yy 2° pase 15 minutos Pasicién da Ia probeta: f(‘a tubo incipal ‘gen a horizont
intervaio entre 2° y resto de pases 15 minutos derivacion hacia arriba
2) METALES DE BASE Tubo Principal (Carrier Pipe) Derivacion (Branch)
Grupo AP B B
Especificacion del Material APl 5L API 5L
Tipo o Grado X56 X52
Espesor (pulg) 0.375" 0.280"
Diametro (pulg) 24 8.625"
Carbono Equivalente (Emw): 0.444 (informe 3945) 0.444 {informe 3945)
Colada/ Tubo: Matenial de stock sin cert. Material de stock GSCY
3) METAL DE ADICION _
PASE ESPECIF. AWS CLASIF. AWS DIAMETRO | N° LOTE PROD. MARCA COMERCIAL
4 AWS A5.1 E7018-1H4R 2.4mm Q1 Lot 12621161 Lincoln Excalibur 7018 MR
1,23 AWS A5.1 | E7018-1H4R 32mm | Q2Lot9978 Lincoin Excalibur 7018 MR

i 1 | E
4a) DISENO DE JUNTA Y SECUENCIA DE PASES:

|dentificacion de la junta: Junta de Derivacitn PT-01B (Soldadura en servicio)
Tipo: Soldadura de Chaflan en medio "V~
Respaldo: No aplica
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5) CONTROL DE TEMPERATURA
Temperatura de precaientamienio; 65 °C minimo {iubo pral.) Tiempo de precaientamiento: No apiicado

Método de precalentamiento: Torcha de precal. con propano Verificacion de temperatura: Termémetro infrarrojo
Temperatura interpases: 63°C—-99°C

6) TECNICA

| Limpieza de pase de raiz: amoladora Limpieza del resto de los pases; cepillo v/ o amoladora
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Usuario;

YPFB-Transporte S.A.
Obra: Procedimientos para Soldadura de Lineas en

Senvicio — Juntas ae Derivacion

Norma de Calificacion:
API Std 1104 + App. B

7) CARACTERISTICAS ELECTRICAS (Resumen)

| Pase(sj | Metal de Apoiie Corriente elécliica Velocidad Energlade
- d‘fdu | @lom}| Clase | Polaided|  AMPERAJE VRLTARE foulgiminl | Soldadura Ki/pulg]
1 32 | E7018H4R| CCr 126136 20-30 3.05-4.09 481-637
2 32 | E7016-HIR| CC+ 131135 2028 5.51-6.89 27.0-347
3 32 | E7018-H4R| CC+ 128- 135 20— 28 3.68-7.24 26.5- 53.1
4 24 | E7018H4R|  COv 01—97 22-29 6.56—7.20 21.9-27.7

NOTA: El voltaje es medido lo més cercano del arco durante el desarrollo del procedimiento.

8) SIMULACION CON

i{CIONES DE OPERACION DE LA TUBERIA

Tasa de enfriamiento segiin PRCI Thermal Model

Perfil de velocidad enfriamiento correspondiente
para ia caificacién {Caivete con flujo ds agua)

Energia de Soldadura

Ikifoulg]

28.0
347
48.1
63.7

Vel. Enfriamiento
[taoo-sca]:

3.57
479
6.97
9.08

Espesor de pared Carrete: 0.375"
Diametro exierno canete. 247
Temperatura Exterior del carete: 31°C
Temperatura ambiente: 26°C

Flujo del agua: 800 litros/hora
Velocidad de enfriamiento [teso-no]: 9.49 Segundos (HSC-03)
Control ge Aporte de Calor: ter /200 pase: 30 Kjipulg minimo
Precalentamiento: 65°C minimo

Gréafica de simulacién de valor de dureza en funcién de la Energia de Soldadura
PQR branch 04b CE < 0.45 PHEAT
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Usuario:  YPFB-Transporte S.A.
Obra: Procedimientos para Soldadura de Lineas en
Servicio — Junitas de Derivacion

Norma de Calificacion:

T rte s.a.
__Transporte sa API Std 1104 + App. B

9) RESULTADOS DE ENSAYOS MECANICOS POR API-1104 + App. B

ENSAYQ DE TENSION DE TRACCION (AP] 1104 Fd, 20 - nfo, 562 3):
ANCHO | ESPESOR | AREA DEL TEMNVS',?P ___AREA -~ | i Nf’éiﬁéfﬁ’f. UBICACION
CPN® DEL CP DEL CP cP e . et i DE LA
REGISTRADA (1) | PISTON (2) (3) FRACTURA
[pulg] [pulg] [puig?] [psi] [pulg? [psi]
— p— — = | = - — -
e — — e ] - o e —
RESULTADO DEL ENSAYO l
ENSAYO DE DOBLADO I (APi 1104 Ed. 20 - pto. 5.6.4.3): - ] APi 1104 Ed. 20 - pto. B.2.4.5
DOBLADQ DE CARA DOBLADQ DE RAIZ [ DOBLADO LATERAL
CPN® RESULTADO CPN°® RESULTADO CPN°® RESULTADO
FB1- B4 APROBADOQ —_ — —_ —
F82 - b4 PROBADC — — — -
FB3 - B4 APROBADO
FB4-B4 APROBADO
Observaciones: Sin indicaciones relevantes.
ENSAYD DE NICK-BREAK 3 (API {104 Ed 20 - pio, 5.8.3.3) Vi FILETE [API 1104 Ed. 20 - pto. 5.8.3)
CP N® RESULTADO CPN® RESULTADO
NB1-B4 APROBADO NB3-B4 APROBADO
NB2 - B4 APROBADQO NB4 - B4 APROBADO
Observaciones: Sin indicaciones relevantes.
ENSAYO DE MACRCGRAFIA (APl 1104 Ed. 20 - pfo. B.2.4.4.2)
Tamafio de piernas Concavidad/
Ch# soldadura filete Convexidad Mordeduras Resultado
B4-}TH MNA NA No presenta APROBADOD
B4-MT2 NA NA No presenta APROBADO
B4-MT3 NA NA No presenta APROBADO
B4-MT4 NA NA No presenta APROBADO
ENSAYO DE DUREZA (HV1i0) (AFi 1704 Ed. 20 - pto. B.2.4.4.4)
T . . | DurezaVickers I Dureza Vickers |
CP# Ubicacion | 110 (min-max] Resultado CP# Ubicacion | 110 [min-méx] Resuitado
B4-MT1 |Linea1 155222 AP B4-MT3 |Lineat 161210 AP
B4-MT1 |linea? 181 194 AP B4-_MT3 |linea2 180-219 A
B4-MT2 |Linea1 170 - 224 AP B4-MT4 | Linea 1 171-212 AP
B4-MT2 |Linea?2 174-213 AP B4-MT4 |Linea? 172 -192 AP
Adiuntos:
- Registro de Acompafiamiento de Soldadura PT-048 del 15/10/12
- Informe de Ensayos mecénicos Informe 10 (PT-04B) del 20/10/112
- Corrida de simulacion en PRCI software “branch04b” del 30/12/12
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