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| Nombre de la Compafiia:  YPFB- Transporte EPS N°: ISW-01-BW |
1) DATOS DE LA CALIFICACION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
Fecha Preparacion Probeta: 27/JUL/2012 Lugar de Calificacion: Santa Cruz - Bolivia
Preceso(s) de soldadura: SMAW Maguina da soldar usada:  Miller XMT 350
Tipo: Manual Condiciones climaticas: Nublado
N o , -
Temperatura ambiente: Mayor que 21°C Progresién de soldadura Qh_a_:ﬂén oréct:cgmer:feﬂen posicion
horizontal— Ascendent
Intervalo entre 1° y 2° pase 15 minutos . o il rincipal eje en Ia horizontal
Intervaio entre 2° y resto de pases 15 minutos Rasicion de la probeta: derivacion hacia amba
2) METALES DE BASE Tubo Principal (Carrier Pipe) Derivaci6n (Branch
Grupo APi B A
Especificacion del Material APl 5L APl 5L
Tipo o Grado X52 B
Espesor (pulg) 0.375" 0.280"
Di2metro (pulg) Y §.625°
Carbono Equivalente (Ew); 0.369 (informe 4014) 0.331 (Cert. 508736/2)
Coladal Tuhao! Material de stock sin cart Colada AA379
3) METAL DE ADICION
| PASE | ESPECIF. AWS CLASIF. AWS | DIAMETRO | N° LOTE PROD. MARCA COMERCIAL
todos AWS AS.1 E7018-1H4R 2.4 mm Q1 Lot 12621161 Lincoln Excalibur 7018 MR

43) DISERO DE JUNTA Y SECUENCIA DE PASES:

|dentificacion de la junta: Junta_de Derivacion PT-018 (Soldadura en servicio)
Tipo: Soldadura de Chafian en medio V"
Respaldo: No aplica
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G=25-30 mm

I TUBO DE

CONDUCCION
5) CONTROL DE TEMPERATURA
Temperatura de precalentamiento; No apiicado Tiempo de precalentamiento: Vo apiicado
Método de precalentamiento: No aplicado Verificacion de temperatura: Termémetro inframojo
Temperatura interpases: 33°C - 129°C
&) TECNICA
| Limpieza de pase de raiz: amoladora Limpieza del resto de los pases; cepilio v/ o0 amoladora
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7) CARACTERISTICAS ELECTRICAS (Resumen)

Pase(s) | Melal de Apoite Coiieiiie eféciica Veloc Eneraia d
Somiua | 2l | Clise | Polaridad|  AMPERAJE VOUTAE g,,etﬁﬁac}i Soldature Toulg)
1 24 | ET018-H4R| CC+ 79-124 22-30 3.07-4.31 33.2-46.0
2 24 | ET018-H4R CC+ 82-102 22-29 2.82-3.92 34.6-50.9
3 24 | E7T018-H4R| CC+ 72-100 22-28 2.66-4.27 32.9-483
4 24 | ETMMB-HAR | CC+ 85-09 21-29 215-418 32.1-305
NOTA: El voltaje es medido lo mas cercano del arco durante el desarrollo del procedimiento.

8) SIMULACION CONDICIONES DE OPERACION DE LA TUBERIA

Tasa de enfriamiento segin PRCI Thermal Model Porfl de ‘jfﬁ'ﬂff‘if',‘f.’i‘:’_“}ﬁ“? somespontients
pﬁltl IS SRR B RS E ‘Uﬂlivlﬂ \pall III.IJU uG aguu]
Energla de Soldadura Vel. Enfriamiento
[kiloulg] [teoo-se0]: Espesor de pared Carrete: 0.375”
Digmetro externo carrete; 24°
33.2 4,37 seg. Temperatura Exterior del camete: 25°C
39.5 5.62 seg. Temperatura ambiente: 21°C
46.0 6.62 seg. Flujo del agua: 800 litrosihora
51.0 7.35 seg. Velocidad de enfriamiento [txsc.100]: 9.49 Segundos (HSC-03)
Control de Aporte de Calor 30 Kilpulg minime
Gréfica de simulacién de valor de dureza en funcién de la Energia de Soldadura
POR branch CE<0.41
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Usuario:

YPFB-Transporte S.A.

Obra:  Procedimientos para Soldadura de Lineas en

Seivicio — Juntas de Derivacion

Norma de Calificacion:

|API Std 1104 + App. B

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

ENSAYQ DE TENSION DE TRAGCION (AP] 1104 Ed, 20 - pfo. 5.6.2.3):

ANCHO | ESPESOR | AREA DEL Tth{,S:.Of crcéﬁﬁ f BEENTS}%%CMQX UBICACION
CPN DELCP | DELCP CP | REGISTRADA(1)| PISTON (2) (3) FRRSTLSR i
[pulg] [pulg] [pulg?] [psi] fpulg?] [psi]
RESULTADO DEL ENSAYO |
ENSAYO DE DOBLADO LI (APi 1104 Ed. 20 - pto. 5.6.4.3): - /i APi 1104 Ed. 20 - pto. B.2.4.5 '
DOBLADO DE CARA GOBLADO DE RAIZ DOBLADD LATERAL
CPN° RESULTADO P N® RESULTADO CPN® RESULTADO
FB1- BT APROBADO — — — —
FB2_ 51 APROBAD - - — —
FBI—B1 APROBADO
FB4—B1 APROBADO |

Observaciones: Sin indicaciones relevantes.

ENSAYO DE NICK-BREAK

D) (AP 1104 Ed, 20 - plo. 5.6.3.3

W FILETE (AP] 1104 Ed. 20 - pto. 5.8.3)

CPN® RESULTADO CP N® RESULTADO
NB1-B1 APROBADO NB3 - B1 APROBADO
NB2 - B1 APROBADO NB4 - B1 APROBADO
Observaciones: Sin indicaciones relevantes.
ENSAYO DE MACROGRAFIA (AP/ 1104 Ed. 20 - pto. B.2.4.4.2)
Tamafio de piernas Concavidad/
CP¥ soldadura filete Convexidad Mordedurse Resiado
BI-MTT NE NA Mo presentz APRDEADD
B1-MT2 NA NA No presenta APROBADO
B1-MT3 NA NA No presenta APROBADQ
B1-MT4 NA NA No presenta APROBADO
ENSAYO DE DUREZA (HVi0j (APi 1104 Ed. 20 - pio. B.2.4.4.4) '
. Dureza Vickers . Dureza Vickers
CP# Ubicacion | /4 0 [min-max] Resultado CP# Ubicacion | /4 0 [min-max] Resultado
B1-MT1 |Linea 1 1 79 225 AP B1-MT3 |Linea 1 186222 AP
81-#Mr1 |Linea? 183202 AP B1-MT3 |Linea?2 178195 AP
B1-MT2 |Linea1 186 — 230 AP B1-MT4 |Linea1 179235 AP
B1-MT2 |Linea?2 176 — 205 AP B1-MT4 |Linea?2 170 - 190 AP
Adjuntos:
- Registro de Acompafiamiento de Scldadura PT-01B del 27/07/12
- Informe de Ensayos mecanicos Informe 07 (PT-02SB) del 26/08/12
- Cormida de simulacién en PRCI software “branch01b” del 30/12/12
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