WELDING
PROCEDURE -
HERNANDEZ
QUALIFICATION A o o
RECORD
(PQR)
INFORME DE CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA HOJA 1DE3
PQR N°: PQR SOLYSOL 1206001 FECHA:

Cédigo que se Aplica: AWS D1.1 / UNE-EN-ISO 15609-1 / 15614-1 17/06/2012 rect. 01 - 06/08/12
Calificacién por Ensayo: ACEPTABLE / SATISFACTORIO

R ia de I de E nfidad que los realiza: 2012-0518.1-2/ SGS

Referencia de Welding Procedure Specification (WPS): | WPS SOLYSOL 1206001

Identificacion Probeta:

Cliente:

ISIDRO HERNANDEZ Y HNOS., S.A. CIF:

Cada Soldador realiza una mitad
Ivan Aleman Martin DNI: 54.080.515-V
Carmelo di Martino Rojas 54.081.206-H
PE S RA SAW: Nota Cada Soldador realiza una longitud de 150 mm
Ivén Aleméan Martin DNI: 54.080.515-V
|Santiago Ramirez Rivero 52.858.612-N

2 informe N°: -
Traccion: UNE EN ISO 4136/ AWS D1.1 SGS 2012/0515.1-2 SATISFACTORIO
Impacto: UNE EN ISO 148-1 5GS 2012/0515.1  SATISFACTORIO
Doblado: UNE EN SO 5173/ AWS D1, SGS 2012/0515.1-2 SATISFACTORIO
Hidrogeno Difusible: NA
Cormrosion: NA
Macrografia: UNE EN ISO 1321 SGS 2012/0515.1  SIN DEF. SATISF.
Micrografia: NIA
Ofros Ensayos Deslructivos: NIA
Visual: AWS D1.1/ UNE-ENASO 17637 SATISFACTORIO
Ultrasonidos:
SGS 911-118054- ;

Radiografia: ASME V ART. 2 Ed 2007 4550108 ACERTARLE
A ismo: NIA
(Otros Ensayos No Destructivos: NA
Dureza UNE EN ISO 8507-1 SGS 2012/0515.1  ACEPTABLE

BERIaESIEE e LR R S SR

a=14mm/L=17 mm

Nota: Tamafos Efectivos NA

Tamaiio Minimo de pasada dnica o doble:

a=10mm/L=125mm
Nota: Tamafos Efectivos NA

Macrografia: OK sin 5 - Pen 6n = 85% en 5 Prob
|Micrografia: N/A

Garganta actual: (mm) 6 en pasada Gnica / 10 en pasada miltiple
Lado actual: (mm) 8 en pasada (inica / 14 en pasada multiple

85% en 5 Probetas




WELDING
PROCEDURE _
QUALIFICATION HERNANDEZ
Y HERMANOS S.A.
RECORD
[ INFORME DE CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA HOJA2 DE 3
Probeta N°: Medidas SECCION CARGAINITONA Rasistencia Traccién / UTS Zona de Rotura Carécter de Rotura
mm) e’y ™ pa
1 (EN) 24,95 x 34,64 864,27 5571727 645 METAL BASE DUCTIL
2 (EN) 24,98 x 34,61 B64,6 555785 843 METAL BASE DUCTIL
1(AWS) 20,28 x 36,79 748,10 480542 644 METAL APORTE DUCTIL
2 (AWS) 20,31 x 36,74 746,19 479093 842 METAL BASE DUCTIL
Probeta N°: Tipo de Doblado RESULTADO VALORACION / OBSERVACIONES
1 (EN) LATERAL FISURA EN LINEA FUSION 0,8 mm SATISFACTORIO
2 (EN) LATERAL SIN DEFECTOS SATISFACTORIO
3 (EN) LATERAL PORO ABIERTO EN M.A. 1,8 mm SATISFACTORIO
4 (EN) LATERAL PORO EN LF. 1,1 mm SATISFACTORIO
1 (AWS) LATERAL SIN DEFECTOS SATISFACTORIO
2 (AWS) LATERAL SIN DEFECTOS SATISFACTORIO
3 (AWS) LATERAL SIN DEFECTOS SATISFACTORIO
4 (AWS) TATERAL SIN DEFECTOS SATISFACTORIO
Probeta N°: DUREZA \'ﬁ:fz'm COMENTARIOS
WETAL BASE 174 - 191
fzar 204 - 288 |SE RECOMIENDA SUBIR TEMPERATURA PRECALENTAMIENTO Y ENTREPASADAS A 75°C MAX 200°C
METAL APORTADO 181 -237
PR cheT e
METAL APORTADO Promedio: 113
E’ Promedio: 50 |Emmmmmmvmnmmm
_ge— —
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@ WELDING PROCEDURE
Amarican Wekding Sociaty QUALIFICATION RECORD
(PQR)

IDRO
HERNANDEZ
Y HERMANOS S.A.

'ﬁpo de Junta:
Tipo de Unién:

Tamario Fillets (solo SAW-121)
Preparacion de la Union:
rmwdude Preparacion:

Limpieza de la Raiz y Método

Raiz y Respaldo para SAW.
Resto de Pasadas:

Tipo de Proceso:

Apertura de la Junita (Gap) mm:
Angulo de Preparacion:

ATopa CJPyPJPiFilatPJP :
FCAW (136): Con y Sin Respaldo / SAW (121): Con Respaldo

136: PF -121:PA

FECHA: 17/06/12 MNIHO.M 3de3

Nota: Simbolos segun AWS
Tipo de Material “ACERO AL CARBONO o SAW
Segun AWS: ACEROS P1-Gr.3aP1-Gr.3 60°
Segin EN: ACEROS 1.3 a si mismos con 1.2y 1.1 y combinaciones entre ellos el
Chapa o Tubo: CHAPAY TUBO > 24" 0.D. 33{19)
Rango Espesor con FCAW-G (mm) (AWS): 32a32
Rango Espesor con SAW (mm) (AWS): 3,2 a limitado
Rango Espesor con 136 (mm) (EN): 80a32
Rango Espesor con 121 (mm) (EN): 14a56

EspeurconFCAW(t.] 16 mm /

de escoria, amolando si necesario Espesor con SAW (L) = 28 mm
' < e st e R | B S ¢ * P
FCAW-G (EN: 136) Fommatie Tranitmndie: R"‘M ol
SAW (EN: 121) gt de Coiianbe. T P%msa :
RaizY Semiautomético_/ Resto: Automtico i e 1 b el

Namero de Electrodos:

Pasada Unica o Multi-pasada (por lado}:

Multi-Pasada Trabajo adicional en Cordones:

Elpeciﬂcaclon Aws 1 EN: Namero Fy A:

MARCA COMERCIAL
Raiz y Respaldo: AWS AS5.29: E81T1-K2M-JH4 / EN 758: TS0 6 1.5Ni P M2 H5 F6 /A1 LINCOLN OUTERSHIELD 81K2-H
LINCOLN FLUX P230 / HILO
Resto de Pasadas: AWS A5.17 A523: FBA4-EAZ-AZ | EN 756:5 46 4 AB S2Mo F6 1A L70(LNS 140A)
FLUX: EN 760: S AAB 1 67 AC H5
Caracteristicas de la Protecci6n del Bafio: , )
Diametro / Electrodo Raiz Y Respaldo: 1,2 mm
i Para Resto pasadas: P230 vl aao
Didmetro de Boquilla de Gas PARA ECAW: 16 mm
SOLO PARA FCAW: M21 (AR+ 18:21% CO2) (mm): soLo CA
SOLO PARA FCAW: 11 a 21 Umin Gas de Backing: No
BRI it R S ? ] R ek RN 3
Pasada | PROCESO| Diam. ES.O. | WFS. Intens. Tension | AC | DC+ Velocidad Aporte calor
(mm) (mm) _|(cmimin) (A) V) or DC- (mm/min) {KJimm)
OUTERSHIELD 81K2-H ROOT| FCAW 1,2 15-20 |630-770] 160-215 | 20-24 cc. (¥) 90-150 <25
QUTERSHIELD 81K2-H RESTO| FCAW 12 15-20 |720-880{ 180-220 21-25 cc. (¥) 110-190 <25
P230/L70 (LNS 140A) RESTO| SAW 3,2 20-30 [160-240, 580-715 | 28-34 c.c. (+) 390-530 <2,5

Informe Emitido por:
Angela Lazaro Martin

M Angela Lzaro
AT, EWE-ES-105




ans WELDING N
PROCEDURE 4 e

American Welding Society HERNANDEZ
SPECIFICATION Y HERMANOS S.A.
(WPS)
ESPECIFICACION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA WPS N°: FECHA: HOUA
Cadigo que se Aplica: AWS D1.1 // UNE EN ISO 15609-1 WPS SOLYSOL 1206001 17/06/2012 1DE2
Calificacion por Ensayo: ACEPTABLE
Referencia de Procedure Qualification Record (PQR): PQR 1206001 |Identiﬁcacién Probeta: |
FCAW + SAW|
Cliente:
ISIDRO HERNANDEZ Y HNOS,, S.A. CIF: A35052018 Detalle de la Preparacion, Pasadas y Cordones:
Soldadores: Posicion de Soldadura: FCAW: 3G (up) - SAW: 1G
SOLDADORES FCAW (RAiZ ABIERTA): Nota: Cada Soldador realiza una mitad
Ivan Aleman Martin DNI: 54.080.515-V 136: PF -121: PA
Carmelo di Martino Rojas 54.081.206-H Nota: Simbolos segun AWS
OPERARIOS SOLDADURA SAW: Nota: Cada Soldador realiza una longitud de 150 mm
Ivan Aleman Martin DNI: 54.080.515-V
Santiago Ramirez Rivero 52.858.612-N
Airam Alvardo Pérez 45.771.856-Q
Juan Fco. Castro Valido 52.856.208-T
Caracteristicas Metal Base:
Especificacion del Material: EN 10113-3: S460 SAW
Tipo de Material: ACERO AL CARBONO
Numero Py Grupo: P: 1 - Grupo 3
Chapa o Tubo: CHAPA SR
Dimensiones (Ancho x Largo x Espesor) mm 600 x 260 x 40 mm

Dimensiones tubo (Didametro x Espesor) mm

Caracteristicas de la Junta a Soldar:
Descripcion de la Junta a Soldar: A Tope - CJP
Tipo de Union: Por ambos lados asimétrica (a raiz abierta)

No: se suelda con FCAW a raiz abierta. Se resana un poco por el otro
Uso de Backing y Tipo: lado y se suelda con FCAW para hacer un backing resistente con
SAW y para homologar combinacién de procesos

Preparacion de la Union: V- Ambos lados - Chaflan 60° - Tacén 2 mm 60°
Apertura de la Junta (Gap) mm: 3,2mm

Angulo de Preparacion: 60° H 3
Método de Preparacion: Mecanizado

Limpieza de la Raiz y Método Limpieza de escoria, amolando si necesario

Espesor con FCAW (t;) =16 mm /
Espesor con SAW (t;) = 28 mm

Proceso o Procesos de Soldadura: Caracteristicas del Arco:

. Raiz: FCAW Voltaje Const.,
. Forma de Tranferencia: .
Raiz y Respaldo para SAW: FCAW -G (EN: 136) Polaridad Inversa

Tipo de Corriente: Resto: SAW Voltaje Constante,

Resto de Pasadas: SAW (EN: 121) Polaridad Inversa
Fuente de Energia: Raiz y respaldo: CV /
Tipo de Proceso: Raiz Y Respaldo: Semiautomatico / Resto: Automatico i Resto: CV
Técnica de Soldadura
Asegurar soldaduras planas (evitar faltas
Movimiento del Electrodo: Raiz: No / Respaldo: Max. 8 mm / SAW: No Método de Limpieza: fusion en pasadas siguientes)

Pasada Unica o Multi-pasada (por lado): Multi-Pasada Trabajo adicional en Cordones: Retirar escoria entre pasadas

Numero de Electrodos: 1




WELDING
PROCEDURE ISIDRO HERNANDEZ
SPECIFICATION E HIJOS, S.A.
(WPS)
ESPECIFICACION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA WPS N°: FECHA: HoIA
Cddigo que se Aplica: AWS D1.1 // UNE EN ISO 15609-1 WPS SOLYSOL 1206001 29/05/2012 2DE 2

Caracteristicas de los Metales de Aporte:

Especificacion AWS / EN:

Raiz y Respaldo: AWS A5.29: E81T1-K2M-JH4 / EN 758: T50 6 1.5Ni P M 2 H5

Resto de Pasadas: AWS A5.17 A5.23: F8A4-EA2-A2 |/ EN 756: S 46 4 AB S2Mo
FLUX: EN 760: S A AB 167 AC H5

Caracteristicas de la Proteccion del Bafio:

Numero Fy A: Lote: MARCA COMERCIAL
OUTERSHIELD
F-6 /A-1 027018898 81K2-H
FLUX P230/
F1FX110177B/  HILO L70(LNS
F-6 /A-1 F15W120235 140A)
LINCOLN
ELECTRIC

Diametro / Tipo Electrodo Raiz Y Respaldo: 1,2 mm /

Flux: Para Resto pasadas: P230 No Consumible Resiier 5.2 mm
Gas: SOLO PARA FCAW: M21 (AR+ 1821% C02) | - (mme " SOLO PARAFCAW: 16 mm
Caudal de Gas: SOLO PARA FCAW: 14 I/min Gas de Backing: No
Parametros de Soldadura:
Electrodo Pasada | PROCESO| Diam. E.S.O. W.F.S. Intens. Tension AC |/ DC+ Velocidad Aporte calor
(mm) (mm) |(cm/min) (A) (V) or DC- (mm/min) (KJ/mm)
OUTERSHIELD 81K2-H 1 FCAW 1,2 15-20 | 700 180 22 c.c. (+) 120 1,98
OUTERSHIELD 81K2-H 2 FCAW 1,2 15-20 | 800 200 23 c.c. (+) 150 1,84
OUTERSHIELD 81K2-H 3 FCAW 1,2 15-20 | 800 200 23 c.c. (+) 150 1,84
OUTERSHIELD 81K2-H 4 FCAW 1,2 15-20 | 800 200 23 c.c. (+) 140 1,97
OUTERSHIELD 81K2-H 5 FCAW 1,2 15-20 | 800 200 23 c.c. (+) 130 2,12
OUTERSHIELD 81K2-H 6 FCAW 1.2 15-20 | 800 200 23 c.c. (+) 130 2,12
P230/L70 (LNS 140A) 7 SAW 3.2 25 225 650 32 c.c. (+) 460 2,71
P230/L70 (LNS 140A) 8 SAW 3.2 25 225 650 32 c.c. (+) 460 2,71
P230/L70 (LNS 140A) 9 SAW 3.2 25 225 650 32 c.c. (+) 460 2,71
P230/L70 (LNS 140A) 10 SAW 32 25 225 650 32 c.c. (+) 460 2,71
P230/L70 (LNS 140A) 11 SAW 3.2 25 225 650 32 c.c. (+) 460 2,71
P230/L70 (LNS 140A) 12 SAW 3.2 25 225 650 32 c.c. (+) 460 2,71
P230/L70 (LNS 140A) 13 SAW 3.2 25 225 650 32 c.c. (+) 460 2,71
P230/L70 (LNS 140A) 14 SAW 32 25 225 650 32 c.c. (+) 460 2,71
P230/L70 (LNS 140A) 15 SAW 3.2 25 225 650 32 c.c. (+) 460 2,71
P230/L70 (LNS 140A) 16 SAW 3.2 25 225 650 32 c.c. (+) 460 2,71
P230/L70 (LNS 140A) 17 SAW 3.2 25 225 650 32 c.c. (+) 460 2,71
P230/L70 (LNS 140A) 18 SAW 32 25 225 650 32 c.c. (+) 460 2,71
Aspecto de la Soldadura:
ACEPTABLE
COMENTARIOS :

IMPORTANTE: LA SOLDADURA FCAW-G SE REALIZA A RAIZ ABIERTA, SIN RESPALDO. ESTA SOLDADURA SIRVE COMO RESPALDO PARA SAW

NOTA: Se produce falta de fusién en ambos lados en el medio de la probeta en la pasada 13, que se resana antes de continuar soldando

No se aprecian defectos por este hecho en los END ni Ensayos Destructivos reflejados en PQR

Tratamiento Térmico :

Precalentamiento : 25°C Temperatura entrepasadas :  Max. 200 °C  Post - tratamiento: N/A
Informe Emitido por: Por Parte del Cliente:

Angela Lazaro Martin Firma: Firma:

Cualificacion: Posicién en la Compaifiia:

Por EWF: International Welding Engineer (IWE) +Inspector Construcci Soldadas, Level 3 (ICS)

Por AWS: Certified Welding Educator (CWE) + Certified Welding Inspector (CWI)




