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Usuario:
__Transporte sa

YPFB-Transporte S.A.
Obra: Procedimientos para Soldadura de Lineas en
1 Servicio — Juritas

Circunferenciales

Norma de Calificacion:

API Std 1104 +App. B |

( Nombre de la Compaiiia; YPFB- Transporte

| EPS N

ISW-035-SW

1) DATOS DE LA CALIFICACICN DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA

Proceso(s) de soldadura: SMAW Lugar de Calificacion: Santa Cruz de la Sierra- Bolivia l
Tipo: Manya! Fecha Preparacién Probetar 27400172012

Progresion de soldadura Ascendente Temperatura ambiente: Mayor que 19°C

Posicion de |a probeta: fila. eje en la horizontal Condiciones climaticas: Nublado

Intervalo entre 1° y 2° pase 20 minutes

Intervalo entre 2° y resto de pases 45 minutos Maquina de soldar usada:  Miller XMT 350

2) METALES DE BASE Tubo Principal
Grupo API B B
Especificacion dei Materiai API 5L APi 5L
Tipo o Grado X56 X56
Espesor (pulg) 0.375" nominal 0.375" nominal
Diametro (pulg) 24" nominal 24" nominal
Carbono Equivalente (En): 0.444 (informe 3945) 0.444 {informe 3945)
Colada/ Tubo: Material de stock GSCY Matenial de stock GSCY
3) METAL DE ADICION
[ PASE ESPECIF. AWS CLASIF. AWS DIAMETRO | N° LOTE PROD. MARCA COMERCIAL
1,245 AWS A5.1 E7018-1H4R 2.4mm Q1 Lot 12621161 Lincoln Excalibur 7018 MR
3 AWS AS5.1 E7018-1H4R 3.2mm Q2 Lot 9978 Lincoln Excalibur 7018 MR
4a) DISENQ DE JUNTA:
! Identificacion da la junta: Jdiinita Circunferencial PT-038 {Sofdadiira en seivicio)
Tipo: Soldadura de Filete
Respaldo: No aplica

SECUENCIA DE PASES: Secuencia de pases de revenido o “Temper Bead”

Zona sombreada corresponde al amolado de los pases 1y 2
hasta casl la mitad de su altura inicial
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5) CONTROL DE TEMPERATURA
Temperatura de precalentamiento; No aplicado Tiempo de precalentamiento: No aplicado
Metodo de precalentamiento: No aplicado Verificacion de temperatura; Termémetro infrarrojo
Temperaiura interpases: 32°C—-85°C
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Usuario: YPFB-TranSporte SA, Norma de Calificacion:
__Transporte sA. | Opra: Procedimientos para Soldadura de lineas en AP Std 1104 + A D B
Servicio — Juntas Circuniferenciaies pD.
6) TECNICA

Limpieza de pase de raiz: amoladora

Limpieza del resto de los pases: cepillo v/ 0 amoladora

Euuanaia de danpsicidn do spldadara:

UuLUeiiwie W W e wu Cr

Pase de revenido (“Temper bead”), la 1er camada de soldadura sobre el tubo principal es soldado con Aporte de Calor bajo,
luego es refirada ia mitad dei espesor del pase mediante amolado, los pases subsiguientes deben tener un Aporte de Calor
mayor para mejorar la estructura de la primer camaca, se debe mantener el borde externo de la primer camada con al
menos 1- 2 mm sin recibir soldadura encima, para no generar una nuéva zona afectada por el calor en el tubo principal.

7) CARACTERISTICAS ELECTRICAS (Resumen)

Pasd:(s) Metal de Aporte Gorriente eléctrica VOLTALE Velocidad Energia de
Soldadura @ [mm] Clase Polaridad AMPERAJE [pulg/min] Soldadura [ki/pulg]
1 24 | ET018-H4R| CC+ 81-94 21-255 4.71-6.97 17-27
2 24 | E7018-H4R| CC+ 81-94 21.5-26 3.76-591 22-32
3 3.2 | E7018-H4R | CC+ 119148 21-26 432-5.27 7-47
4 24 | E7018-H4R| CC+ 8498 21-27 3.78-4.66 29-38
5 24 | E7T0M8-H4R | CC+ B4-07 21-27 2.83-437 M- 41

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

8) SIMULACION CONDICIONES DE OPERACION DE LA TUBERIA

A ] Perfil de velocidad enfriamiento correspondiente
| Tasa do enframiento sogn PRCI Thermal Model para la calificacién {Carrete con flujo de agua)
i 0 i i . 2
Pase  Energia de Soldadura SIO; 4 !@.flﬁn_méf%@ltg Espesor de pared Carrete: 0.375
ler 15.9 1.81 seg. Diametro externo carrete: 24"
ter 177 213 seg. Temperatura Exterior del carmete: 25°C
2do 26.8 3.47 seg. Temperatura ambiente: 19°C
2do 31.9 4.07 seg. Flujo del agua: 800 litros/hora
3er 33.0 3.34 seq. Velocidad de enfriamiento [tzso100): 9.49 Segundos (HSC-03)
o 378 415seq. | cantrol ge Aporte de Caior:
3er 45.2 5.29 seg. - {er /2do pase: 15y 20 kj/pulg min. (Pase sobre el tubo)
dio 49.0 591 seg. | - Jer pase en adelante: 30 kjjpulg minimo.
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Usuario:  YPFB-Transporte S.A.
Obra: Procedimientos para Soldadura de lineas en
Servicio ~ Juntas Circunferenciales

Norma de Calificacion:

API Std 1104 + App. B

Gréfica de simulacién de valor de dureza en funcién de la Energia de Soldadura (Pases 3 y 4)

PQR para sleeve temper bead
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Usuario:  YPFB-Transporte S.A.
__Transporte sA. | Obra: Procedimientos para Soldadura de lineas en
Servicio — Juntas Circunferenciaies

Norma de Calificacion:
API Std 1104 + App. B

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

ENSAYOQ DE TENSION DE TRACCION (API 1104 £d. 20 - pto. 5.6.2.3): B
ANCHO | ESPESOR | AREA DEL T?VEN\?!ON EFES‘EEQ - B%NS‘OQC“%X UBICACION
CPN DELCP | DELCP CP | REGISTRADA(1)| PISTON (2) (3) FRE\E%SRA
[pulg] [pulgl | [pulg] [psi] [pulgd [psi]
RESULTADO DEL ENSAYO |
ENSAYO DE DOBLADO LI (4P 1104 Ed. 20 - pto. 5.6.4.3): - &1 APi 1104 Ed. 20 - pto. B.24.5
DOBLADO DE CARA DOBLADO DE RAIZ DOBLADO LATERAL
CPN® RESULTADO CPN° RESULTADO CPN° RESULTADO
FB1-S3 APROBADO - - — =
FB2- 53 APROBADO — — — =
FB3—S3 APROBADO
FB4-S3 APROBADO

Observaciones: Sin indicaciones relevantes.
ENSAYD DE NICK-RREAK T3 (AP 1104 Ed. 20- pio, 5.8.3.3) V] FLETE {AP] 1104 Ed. 20 - pto, 5.8.3)

vvvvvvvvvv 7

CPN® RESULTADO CPN°® ’ RESULTADO
NB1-S3 APROBADO NB3 - S3 APROBADO
NB2-S3 APROBADC NB4 - 83 APROBADO

Observaciones: Sin indicaciones relevantes.
ENSAYO DE MACROGRAFIA (AP! 1104 Ed. 20 - pto. B.2.4.4.2)

Tamafio de piern ncavidad/

CP# asmol da dm;pﬁleet eas (C:)(c)mc\:g‘:i dz d Mordeduras Resultado
S3-MTH 0 x125mm <{8mm Na presentz | APRORADC
S3-MT2 10 x 12.2 mm < 1.6 mm No presenta APROBADO
S3-MT3 10x 124 mm < 1,6 mm No presenta APROBADO
S3-MT4 10x 12.5mm < 1.6mm No presenta APROBADO

ENSAYO DE DUREZA (HV10) (AP 7704 Ed. 20 - pfo. B.2.4.4.4)

. Dureza Vickers . Dureza Vickers |
CP# Ubicacion HV10 [min-méx] Resultado CP# Ubicacion HV10 [min-méx] Resultado
S3-MT1 |Linea 1 206-222 AP S3-MT3 |Linea 1 205-235 AP
S3-MT1 (Lines2 195227 AP S3-MT3 |Linca2 202-227 | AP
S3-MT2 | Linea 1 210-237 AP S3-MT4 |Lineat 188 — 237 | AP
S3-MT2 |Linea? 209- 225 AP S3-Mi4 |Linea?2 199 — 262 | AP
Adjuntos:

- Registro de Acompariamiento de Soldadura PT-03S del 27/07/12

- Informe de Ensayos mecanicos Informe 06 (PT-03S) del 26/08/12

- Corridas de simulacion en PRCI software “sleeve(3s-BO" para los pases sobre el tubo (BOP) y “sleeve03s” para los
pases de filete, del 30/12/12
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