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CERTIFICADO n°MU — 0944/09 rwm

CUALICONTROL
CERTIFICADO DE HOMCLLOGACION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA

rocedure qualification record (PQR)

(ASME IX)

Empresa UNION TALLER DE MONTAJES ESPECIALES, UTME

Company

Certificado de homologgciéu PQR n° UTME — 006 Revisién n°® 0 Fecha__ Noviembre — 2009
Procedure Qualification Record PQR No Revision No Da

S . o - o z _
Emlﬂcacmg ggmémhg soldadura WPS n°__ UTME - 005 Rkjmnsgn 1 ]Ijichz Noviembre — 2009

Procedimiento(s) de soldeo GTAW + SMAW Tipo MANUAL
Welding processiss) Type

DISENO DE LA UNION
Jomnts (QW-02)

METALES BASE
Basx mazerials (QW-$03)

Especificacion del material A 106 a Especificacion del material A 106
Mazterial specificztion to material specification

Ti rado, GrB a Ty rado "GrB
Tr%:ow}d?sgdt 1o nwrn sgﬂc

P-N° 1 a P-N° 1

P:No. 10 P-No.

r 8.2 mm
Thickness of test coupon

Diametro, 8"
Dimeter of ies coupon

Otros -
Onbers

METALES DE APORTE

Filiers Mctals (QW-404)

Proceso GTAW SMAW

Process

EsEeciﬁcacién SFA 5.18 5.1
SFA specification

Clasificacion AWS ER70S-6 E7018

AWS clasification

Metal de aporte N° F 6 4
Filler metal F-No

Weld metal M\'n?‘bMoN A 1 |

Diametro del electrodo 24 mm 25,3.2mm
Size of filler mezal

r del metal depositado 40 mm 4.2 mm

Weld metal thickness

Otros e -

Others
elocida PRECALENTAMIENTO
Paosation (QW-405) Prehest (QW-405)

Posicion de soldadura 6G Temperatura de precalentamiento, Ambiente > 10 °C
Posion of groowe Preheat wemperamre

i 150 °C
Eﬁ%ﬂk de soldeo ASCENDENTE Tcmpcr&n}gm entre pasadas, 50

Otros — Otros —
Ortbers (nhers
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e
TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDEO
Pos-Weld Heas Treament (QW-407)
Temperatura, grm—
Temperatare
Tiempo de manienimiento e—
Tuns
Otros, o
Others
GAS
Gas (QW-408)
% elocidad T
% Composition
Gas Mezcla Caudal
Gas Mixmure Flow rate
Protector ARGON 99,99 % 121/ min.
Shaelding
Arrasire —— — A
Tralng
Repsic
CARACTERISTICAS ELECTRICAS
Electrical characreristics (QW-409)
Pasadafs) Proceso Meﬁ;}c g e C%fnlfﬁ?le \;:I}%c&?gd gt ¥ifem, | Ot
Weld layeais) Process Clase Didmetro Polanidad Rango Amp. o Volt. Travel speed Eaput Othess
Class Diam. Type polar. Amps range Voii. Range T_—
1 GTAW | ER 70S-86 2.4 mm DC(-) 110 10 8.0 8.25 -
2 GTAW | ER 70S-6 24 mm DC(H) 145 12 9.0 11.60 -
3 SMAW E 7018 3.2mm DC (#) 120 24 13.0 13.29 -
4 SMAW E 7018 2.5 mm DC () 80 22 10.0 11,88 -
Dimensiones del electrodo de tungsteno @24mm _TORIADO 2%
Tungwen elecrode size
Ortro: CORRIENTE CONTINUA
L Ochers
TECNICA
Technique (QW-410)
Veloch:gd de avance GTAW 8 +98 cm/min, SMAW 10+13 cm/min.
Travel al
Aportacién recta u oscilante AMBAS
Siring o1 weave bead
OOEsﬁlaci{'\n < 2,5 VECES @ CONSUMIBLE
Pasada simple o miltiple MULTIPLE
Multipass or single pass
Electrodo stmgcle o multiple SIMPLE
Simgle or multiple electrode
Otros —
Others
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T4V NORD

CUALICONTROL
ENSAYO DE TRACCION
Tensile = {(JW-150)
Probeta N® | Ancho(mm) | Espesor(mm) | Seccién(mm’) Carga de rorura(KN) | Tension de rotura (MPa) | Tipo de rotura y situacion
Specimen No Widih Thickness Arca Total load Unit stress Type of failure and location
1 19.0 8.0 152.0 77.39 509 Metal Base Ductil
2 19.0 8.0 152.0 76.44 503 Metal Base Ductil
ENSAYOS DE DOBLADO GUIADO
Gaided-Bend Tess (QW-160)
Tipo y figura N°® Resultado
Type and figure No Result
QW.462 (a). 3 CARA 38 X8 SATISFACTORIO
QW.462 (a). 4 RAIZ 3B X8 SATISFACTORIO
QW.462 (a). 5 CARA 38X8 SATISFACTORIO
QW.462 (a). 6 RAIZ 38 X8 SATISFACTORIO
RESILIENCIA
Toughness Test (QW-170)
Expansion lateral Ensayo caida de peso
Probeta N© Seccion entalla Tipo enalla Temp. ensayo °C | Impacto (Julios) Lateral expansion Drop weigth
Specumen No Noch location Nokh Type Test icmporature Impact valucs
% Cone mm Rompe No rompe
% Shear mm Break No break
— _—_‘_'_‘—-—n_..
|
e ——— |
-'--—_._._
ENSAYO DE MACROGRAFIA Y DUREZAS
Filler-Weld tesss (QW-180)
Resultado aceptable si ] No [J Penetracién en metal base sid No [
Result-Satufactory Yes no Penetration mio parent metal Yes No
Resultado macrografia SATISFACTORIO Resultado durezas: Aceptable, Ver informe de Bose N® 25346.09
Macro-Resuh
Andlisis Quimico; Ver informe de Bose N° 25346.09
Chemical Analisys
Nombre del soldador BENITO ALARCON BELCHI __ DNIn°___23.034.498-K Sello n® S-BAB
Weider's name Clock sumber Saamp No
Nombre del soldador, — DNI n® — Sello n® —
Welder's name Clock number Stamp No
Ensayos dirigidos por CUALICONTROL-ACI, S.A.U. Ensayo de laboratorion®_ BOSE  Informe n° 25346.09
Tests conducted by Laboratory ==t No Repon No.

Certificamos que lo establecido en este documento es correclo y que los ensayos de soldaduras
ensayados de acuerdo con los requerimientos de la seccion IX del cédigo ASME. _{)E

Fecha: Noviembre—09 Fdo.: Domingo
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§No

Groug No.

A-106 GrB

i0 S-Na

Tipo de c;gsﬂi;aélén y grado:

Andl. Qmull)gsﬂ y prop. f;flogcamcas

gnp(_) de es:pmfcﬂjzaﬂon y grado,

Group No.

A-106 GrB

Rango de espesores =

157 =164

a andl. quimico y prop. mecénicas
to ch 2nalysic and mech | prop.

Tieciness range
Rango de didmetros =

0DOS

TODOS

Angulo
Fiiex
Angulo

Pipe dzmester Tnge
Otros

TODOS

Fillet

Omers

METALES DE APORTE
Fillers Metals (QW-404)

GTAW

SMAW

Especificaci A
| SR

SFA 5.18

SFA 5.1

Clasificacion AWS
Clasification No AWS

ER70S-6

E-7018

N®
E-No

6

N°A
A-No.

1

Diameiro
Size of fillr metals

24 mm

25, 3.2 mm

“Mﬂatlanlﬁgcpositado

4.0 mm

4,2 mm

Rango de lelspﬁm'cs
Ranura

Groove

Angul
Fkgu ¢

MAX. 8.0 mm

MAX. 8.2 mm

Clase de electrodo-flux
Elecrrnde flu (class)

Nombre comercial del flux
Jux trade name

Consumible anadido
Insert comsumable

Otros
(Others


















































































