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LNombre de la Compafiia; YPFB- Transparte i EPS N°: ISW-018-SW I
1) DATOS DE LA CALIFICACION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
' Proceso(s) de soldadura:  SMAW Lugar de Calificacion: Santa Cruz de [a Sierra- Bolivia
Tige: Manug! Fecha Preparacién Probeta: 2540102012
Progresion de soldadura No aplica Temperatura ambiente: Mavor gue 22°C
Posicién de la probeta: fija, eje en la horizontal Condiciones climaticas: Nublado
Intervalo enfre 1° y 2° pase 20 minutos
Intervalo entre 2° y resto de pases 45 minutos Maquina de soldar usada: _Miller XMT 350
2) METALES DE BASE Tubo Principal (Carrier Pipe) Camisa (Sleeve)
Grupo AP B B
Especificacion dei ateriai API 5L AFI 3L
Tipo o Grado X852 X852
Espesor (pulg) 0.375" nominal 0.375" nominal
Diametro (puig) 24" nominal 24" nominal
|  Carbono Equivalente (Eyw): 0.369 (informe 4014) 0.369 (informe 4014)
| Colada/ Tubo: Material de stock sin certif, Material de stock sin certif.
3) METAL DE ADICION
| PASE ESPECIF. AWS CLASIF. AWS DIAMETRO | N®LOTE PROD. MARCA COMERCIAL |
1ad AWS A5.1 E7018-1H4R 2.4 mm @1 Lot 12621161 Lincoln Excalibur 7018 MR |
4a) DISENO DE JUNTA:
laentificacion de fa junta: duinita Circunferencial PT-018 {Soldadiira i servicio}
Tipo: Soldadura de Filete
Respaldo: No aplica
SECUENCIA DE PASES:
I /_\\
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E
3 N =
TURO DE
CONDUCCION
5) CONTROL DE TEMPERATURA
Temperatura de precalentamiento: No apficado Tiempo de precalsntamiento: No aplicado
Metodo de precalentamiento: No aplicado (Sup. Tubo 34°C) Verificacion de temperatura: Termometro infrarrojo
Temperatura interpases: 32°C—58°C l
6) TECNICA

Limpieza de pase de raiz: ameladors Limpieza del resto de los pases; cepills v/ ¢ amoladora !
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Norma de Calificacion:
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7) CARACTERISTICAS ELECTRICAS (Resumen)

Pase(s) Metal de Aporte Corriente eléctrica I = B
de VOLTAJE Velocidad Energla de
Soldadura @ [mm] Clase Polaridad AMPERAJE [pulg/min] Soldadura [kj/pulg]
1 24 | E7018-H4R| CC+ 76- 100 24-26 3.72-5.30 24.6-364
2 24 | E7018-H4R| CC+ 81-102 24-25 3.27-5.30 24.4-40.1
2 24 | E7018-H4R| CC+ 85100 | 23-25 | 385-543 248-237.0
4 24 | ET018-H4R| CC+ 80-94 | 23-24 | 4.29-574 21.7-26.8

NOTA: El voitaje es medido lo mas cercano del arco durante el desarroiio dei procedimiento.

8) SIMULACION CONDICIONES DE OPERACION DE LA TUBERIA

Ki/pulg]

25.0
31.0
36.4
400

Energia de Soldadura

Tasa de enfriamiento segiin PRCI Thermal Model i Z:%‘:i":‘m:}?ﬁai";i:ﬁﬁ;‘:u “§
EW Espesor de pared Carrete: 0.375”
Diametro externo carrete: 24”
223 seq. Temperatura Exterior del camete: 27°C
3.18 seg Temperatura ambiente: 22°C
4.03 seg Flujo del agua: 800 litros/hora
470 seg Velocidad de snfriamiento fzsotoo): 9.49 Segundos (HSC-03)
Ver simulacion “sleeve(1s” anexa Control de Aporte de Calor; 25 kjlpulg minimo

Gréfica de simulacién de valor de dureza en funcién de la Energia de Soldadura

PQR para sleeve CE <0.41
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8) RESULTADOS DE ENSAYOS MECANICOS POR API-1104 + App. B

ENSAYO DE TENSION DE TRACCION (AP! 1104 Ed. 20 - pto. §.6.2.3):

ANCHO | ESPESOR | AREA DEL TEE},E'Of | EFEC’S%Q - E@Nﬁ{%yé)ﬂ UBICAGION
CPN DELCP | DELCP P |REGISTRADA(1)| PISTON(2) (3) FRRE#SR \
[pulg] [pulg] [pulg?] [psi] [pulg?] [psi]
RESULTADO DEL ENSAYO [

ENSAYO DE DOBLADO [ (APi 1104 Ed. 20 - pto. 5.6.4.3): - ¥ APi 1104 Ed. 20 - pto. B.24.5

DOBLADD DE CARA DOBLADQO DE RAIZ DOBLADG LATERAL
CPN° RESULTADO CPN® RESULTADO CP N° RESULTADO
FB1- 51 APROBADO i meee — ==
B2-51 APRCBADC i o == mnms
FB3- §1 APROBADO
FB4- 51 APROBADO

Observaciones: Sin indicaciones relevantes.

ENSAYD DE NICK-BREAK

O1 {AP! 1404 Ed, 20 - pio. 5.8.2.3)

1 FILETE (API 1104 Ed. 20 - pfo, 5.8.3

)
........ H

CP N° RESULTADO CPN° i RESULTADO
NB1- 51 APROBADO NB3- 81 APROBADO
NB2 - §1 APROBADO NB4 - 51 APROBADO
Observaciones: Sin indicaciones ralevantes.
ENSAYO DE MACROGRAFIA (API 1104 Ed. 20 - pto. B.2.4.4.2)
Tamafio de piernas Concavidad/
CP# soldadura filete Convexidad Mordeduras Resultado
S1-MT1 1D x4t mm <18mm Mo prasantz APROBADD
S1-MT2 10x 11.8 mm < 1.6 mm No presenta APROBADO
S1-MT3 10 x 10.5 mm < 1.6 mm No presenta APROBADOD
S1-MT4 10 x 10.9 mm < 1.6 mm No presenta APROBADO
ENSAYO DE DUREZA (HV'i0) (aPi 1104 Ed. 20 - pio. B.2.4.4.4)
- Durezz Vickers " Dureza Vickers
CP# Ubicacion HV10 [min-max] Resultado CP# Ubicacion HV10 [min-méx] Resuitado
S1-MT1 |Linea 1 190- 237 AP S1-MT3 |Linea 1 195- 258 AP
S1-MT1 |linea? 192212 AP S1-MT3 llinea?2 | 105254 AP
S1-MT2 |Linea 1 192245 AP S1-MT4 |Linea 1 189 - 264 AP
S1-MT2 |Linea? 190 — 237 AP S1-MT4 |Linea? 183 - 217 AP
Adjuntos:
- Registro de Acompaftamiento de Soldadura PT-018 del 25/07/12
- Informe de Ensayos mecénicos Informe 03 (PT-018) del 26/08/12
- Corrida de simulacién en PRCI software “sleeve01s” del 30/12/12
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