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Norma de Calificacion;

API Std 1104 + App. B

Aplicacion: Junta de solape, soldadura

Codigo de Fabricacion:

ASME B31.8/ASME B31.4

circunferencial de filete

Reporte de Calificacion N°:  PQR N° ISW-01S5-SW

1) INFORMACION DE LA ESPECIFICACION

Proceso(s) de soldadura: ~ SMAW
Tipo(s) manual, automético, ete.: Manual

Rango de @ aplicable: z4.5"
Carbono Equivalente lW:  <0.41

Condiciones de Servicio de la tuberia:
Velocidad de enfriamiento t zso-100°c) = 9.49 seg.

Espec. Material 1: API Spec. 5L, ASTM (Grupos A 6 B)
Espec. Material 2: AP Spec. 5L, ASTM (Grupos A 6 B)
Material de base aplicable: Ys < 65.000 psi

Rango de es| aplicable: 0,216” - 0,750"

Secuencia de deposicion de la Soldadura: NA

5- 19,1 mm

CONDICIONES DE OPERACION LINEA

VELOCIDAD DE ENFRIAMIENTO POR PRCI SOFTWARE

Origen del dato del CE

Bkt Energia de Soldadura Vel. Enfriamiento
Presion: et oo cock
Velocidad del fiujo:

Temperatura del producto:

Velocidad de enfriamiento t psotorci @

DATOS METAL DE BASE SERVICIO PROPUESTO CONSUMIBLE

Parte a Soldar Tubo de conduccion Fitting/ Camisa Tipo Bajo hidrégeno
Grupo APl No. Clasificacion AWS  E7018-H4R
Espec. Material Grupo API 3

Tipo o Grado Diémetro del consumible: 2.4y 3.2 mm
Espesor Espesor de deposito: NA

Diametro

Carbono Equivalente

DISENO DE LA JUNTA/ SECUENCIA DE PASES:

CAMISA

<1.5mm

TUBO DE
CONDUCCION

Posicidn de la Soldadura: TODAS (tubo fijo)
Direccion de la Soldadura: Vertical Ascendente

Numero de soldadores (minimo): 1
0 clal vez

Gas de respaldo y flujo:  NA
Fundente de respaldo: NA
Tiempo &/ final del 1° pase e inicio del 2°. 20 min_Max.

Tiempo e/ final del 2° y el resto de pases: 45 min Méax.

Método de Torchas de precalentado con
Precalentamiento: Bropano, no permitido oxigas.

Control del Tempii Stick o termome
precalentamiento:

Retiro del acoplador interno: ~ NA

Refiro del acoplador externo:  NA

Método de limpieza:  Limpleza inicial cepillado de sreas a
soldar + 1 pulgada

Para el 1° passe ~ Amolado

Para ¢l resto — Cepillado y/o Amolado

Temperatura de precalentamiento:
Encima de 15°C Temp. Amb. | 15°C y menos Temp. Amb

Temperatura interpases:
Encima de 15°C Temp. Amb. | 15°C y menos Temp. Amb

No Aplicable* | 50°C min.
*Se debe precalentar para eliminar cualquier fraza de
humedad anfes de iniciar la soldadura.

200°C méx. | 50°C min. - 200°C méx.*
*Cuando la soldadura sea interrumpida, la fuberia debe ser
precalentada como indicado arriba antes de continuar soldando.

Post-calentamiento: NA

Tratamiento térmico; NA
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Usuario:  YPFB-Transporte S.A. y Contratistas

Norma de Calificacion:

Transporte SA.|Obra: Procedimientos para Soldadura de Lineas en
— ' +
Senvicio (In-Service Welding) API Std 1104 + App. B
2) VARIABLES OPERATIVAS
pasels) de et et SOmE SPERAE | VOUTAJE | veloded | o0 e
Soldadura | @ Espec. | Clasificacion | Polarid Ig/mi
ura [mm] spec asi n ridad . c@ﬁg}m} acepTagLg) | [Pulg/min] [kJ/ pulg]
1a4 |24632| AWSAS1 | ETO18HIR | CC+ 70- 175 19-34 3-6 25-45

NOTA: Los valores de amperaje, voltaje y velocidad de avance son referenciales, la mefodologia para monitorear y registrar la
Energla de Soldadura debe ser Ia “Relacion Avance-Consumo” (Run-out ratio).

El valor minimo de Energia de Soldadura es para garantizar el valor de dureza deseado en ia zona afectada térmicamente.

El valor méximo de Energia de soldadura es para mantener limitada la oscilacion y la apariencia del cordén de soldadura.

Frecuencia de monitoreo:
1. Sila soldadura es sobre el fubo de conduccion, verifique cada electrodo
2. Sila soldadura no es sobre el tubo de conduccion, verifigue cada 4 electrodos

" RUN-OUT RATIO para Electrodo @ 2.4 mm (3/327)

Largo de la colilla de Eiectrodo Largo maximo del pase

(sobrante) [pulg] [25 kJipuig]
1 4.-3/4" 120 mm
2 4- 716" 113 mm
3 4-116" 103 mm
4 31116’ 94 mm
5 3-5/18" 84 mm
8 2-15/18” 75 mm
7 2-9/1¢" 65 mm
8 2-3116” 55 mm
9 1-13/16" 46 mm
10 1-7T16" 36 mm
1 1-116" 27 mm
12 11/16" 17 mm
13 516" _ 8 mm
— RUN-OUT RATIO para Electrodo @ 3.2 mm (1/8”)
Largo de la colilla de Electrodo Largo méximo del pase
(sobrante) [pulg] [25 kJipulg]

1 7-34 197 mm
2 7-3/16" 182 mm
3 6-9/16" 167 mm
4 6” 152 mm
8 5-3/8 136 mm
6 4-3/4" 121 mm
7 4-3/16" 106 mm
8 3-9/16” 90 mm
9 3 76 mm
10 2-3/8" 60 mm
11 1-314" 44 mm
12 1-3/16” 30 mm
13 9/16” 14 mm

Certificamos que los datos contenidos en este registro son correctos, y que las pruebas de soidadura fueron preparadas,
soldadas y ensayadas de acuerdo con los requerimientos de la norma API-1104 Ed. 20ava. + Apéndice B.
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