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DATOS GENERALES _
Nombre de la Compaiia: PROMETRICA, S.A. DE C.V.

(Gompany Name) 5

Cadigo de Fabricacitin: ASME Seccién IX Ed: 2019

{Fabrication Cade}

Cadigo de Calificacidn: ASME Seccién IX Fd: 2019

{Procedure Qualification Code)

Procesa(s) de Soldadura: GTAW Tipo:

(Welding Process-es) (Type-s-)

DISENO DE LA JUNTA

Manual

Tipo de Junta: A Tope con Ranura Sencilla en "V"

(General Information}

Nimera de POR: PQR-PRO-GTAW-55-01

(PQR Number)

Autarizado por:
(Authorized by)

Nombre Soldador:

(Welder's name)

Guadalupe Carolina Alcantara Pérez

Jesis Cristébal Guzman Martinez

Estampa del Soldador: JCGM Fecha:

(D) (Date)

01/02/2020

(QW-402 Joint Design)

{doint Type)

Angulo de Ranura: 60° Abertura de Raiz: 1/8"

(Groove Angle)

Radin del Bisel: NA

(Root Opening)

Cara Raiz -Hombro-: 116"

(Bevel Radius}

Respaldn:  Si O

(Root Face)

Tipn Material Respaldo: NA

(Backing Material Type)

(Backing) N o .

Metdlico [7 NoMetdlico [ Metal No Fusionable [ Oten [

(Metal) (Non Metallic) (Nonfusing Metal) (Other)

Retenedores o Sujetadores: No

R.F=1/16"

[T= 0.154”

(Retainers)
METAL(ES) BASE

DESdE: (From)
0 MNimersP: 8 Grupo: 1 aNimeroP: 8 Grupo: 1

(P-No.) (Gruop) (Gruop)

B  Especificacitn, tipo y grado: ASTM A312 Tp. 304L

(Specification type and grade

A especificacidn, tipo y grado: ASTM A312 Tp. 304L

+ {To specification type and grade

O Analisis quimico y Prop. Mecénicas: NA

{Chem. Analysis and Mech. Prop)

A andlisis quimico y Prop. Mecanicas: NA

(Chem. Analysis and Mech. Prop)

METAL(ES) APORTE

Nimero Especificacidn: ~ ¢specifcation vo) SFA 5.9

(QW-403 Base Metals)

Espesor del cupdn de calificacidn: (Test Coupon Thickness)
Ranura: 0.154" Filete: No

(Groove} (Fillet)

Digmetrn del cupdn de ealificacidn:

Ranura: i Filete: No
(Groove) {Fillet)

(tros: -
(Others)

 (QW-404 Filler Metals)

Clasificacidn AWS: ER 309L

(AWS Class)

Nomero F: (Frves 6

Rene Villalobos

Nomerg A Aoy -

CWI

IaYal

Diametro(s) Metal Aporte:  (size of Fiter metay 332"

S,

Metal de Soldadura:

Ranura:  Groove) 0.154"

(Weld Metal)

Filete:  (rinen No

Insertn Consumible  /consumabie imsem NA
Clase Fundente-Electrodo: {Electrode-Flux Class) NA
Marca Fundente (Flux Trade Name) NA

I]tms: (Others) =
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'P_C_)_SICEONES (QW-405 Positions) PRECALIENTAMIENTO _ (QW-406 Preheat)
Puosician de Ranura:  gostton of Groove) 56 Temperatura minima de precalentamiento: Ambiente, 23°C aprox.
Progresitin de Soldadura: Ascendente . O Descendente e
{elding Cregs =) S e i Méxima temperatura entre pasos: No medida

(Maximum interpass temperature)
Posician(es) de Filete:  ¢postionts) or Firey NA Mantenimienta del precalentamiento: No requerido
Progresidn de Soldadura: 1 Ascendente {1 Descendente (Eiptoaca s onance)
(Welding Progression) {Upwards) {Downwards) Dtr’ﬂ S -
(Others)
_GAS . (QW-408 Gas) TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA (QW-407 PWHT)
! Parcentajes de , Rango de temperatura: No
Tipn de Gas(es) Compasicidn Flujo de Gas (cfh) P
o Gl i Tiempo de sostenimiento: No
Proteceitin:  ¢shietcing Argén Grado Industrial (99.95%) 25 ffine e
Arrastre:  (raiing NA NA NA Otros: -
Camaren:  (sacking Argén Grado Industrial (99.95%) 15 (e -
CARACT ER[STICAS ELECTRICAS (QW-409 Electrical Characteristics) TECNICA (QW410 Technique)
Tipn de Corriente: B LD OCA Polaridad: @ EN [J EP Corddn Recto u Dscilado: Oscilado
(Type of current) (Polarity) ( String of Weave Bead ) o
Rango Amperaje: Ver tabla Rango Voltaje: - Limpieza Inicial y entre pasos: Mecanica (Esmeril y Cepillo de Inoxidable)
{Amps range) (Volts range) (Initial and Interpass Cleaning )

Digmetro y tipo de Electrodo de Tungstena:

(Tungsten Electrode Size and Type )

EWTh-2 (Thorio al 2%) en 3/32%

Método de Saneado Posterior:

NA

(Method of Back Gouging)

Modn de Transferencia de Metal p GMAW: NA Paso Sencillo o Miltiple (por ladn): Miiltiples, por un solo lado
(Mode of Metal Transfer for GMAW) (Muitiple or Single Pass per side)
Rango de Alimentacign def Alambre: NA Diametro de la boquilla: onice or cas cup size) Boquilla #10
fifecs SLNEI s Er b CIEAAD Rango de Velocidad de Avance: — (rraver speed Range) 1ipm - 2ipm
Maximo Aporte de Calor: No medido Martillen:  (sening No
iiexim et iond) ']S[;ilal:ilj“: (Oscifation -mechanized oniy-) NA
[tros: - - Electrical Stick Dut:  (eso) NA
(Others) - Otros:  (others) -
Metal de Aporte Tippde | Rango Amperaje Voltaje Vel. Avance
Capas de Soldadura Proceso e p. 5 o : ) Progesidn Otros
Clasificacitn ] Digmetra | Polaridad | o Vel Alambre {Valts) (ipm)
(Weld Layes) (Process) (Clasification) (Diameter) (Polarity) {(Amps or WFS range) (Volts range) {Process) (Progression) (Remarks andComments)
1 Raiz GTAW ER 308L 332" CDEN 68 A - 1.15 Ascendente - /
2 RellenoiVista GTAW ER 309L 332" CDEN 90 A - 208 Ascendente
" - = & 111a9® =TT Villalobos
= = s 5 = (:"'-\.L 'c\;) £ Cwi 140342504
- - - - - - - - "\\\&_/-,’/ 9,

@C1 EXP. 3u7s

Otros / Comentarios:  (Remarks andcomments)

Se eliminaron las jorobas causadas por el empate entre cordones mediante esmeril.
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PRUEBASDETENSION : _ = (QU-150 Tensie Tosts)

Nimero de Ancho Espesor Area [arga Final Esfuerzo Final . _

. Tipo de Falla Localizacitn
Muestra (cm) (cm) . (cm2) {kaD {psi)
(Specimen No.) {Width) (Thickness}) (Area) (U Total load) (Ultimate T. Stress) (Type of Failure) (Location)
T1 1.28 0.348 0.445 2,686 85,862 Daetil Rompe en soldadura
T2 1.27 0.348 0.442 2,742 88,183 Dictil Rompe en soldadura
PRUEBAS DE DOBLEZ GUIADO _ (QW-160 Guido Bona Tests)
Tipn de doblez y Nimero Resultado
{Type and Number) ; (Resuit}
Doblez de cara No. 1 Aceptado, visualmente la soldadura no presenta discontinuidades.
Doblez de cara No. 2 Aceptado, visualmente la soldadura no presenta discontinuidades.
Doblez de raiz No. 1 Aceptado, visualmente la soldadura no presenta discontinuidades.
Doblez de raiz No. 2 Aceptado, visualmente la soldadura no presenta discontinuidades.
PRUEBAS DETENACIDAD i  (QUA170 Toughness Tests)
Nimerode |localizaciondela| Tamafodela | Temperatura de Carga Final Rotura por caida de Comentarios o
Muestra Muesca Muestra Prueba Ft.lbs | %Cortante | Milésimas peso (3i/No) Indicaciones

(Specimen No.) (Noteh Location) (Specimen Size) (Test Temp.) (% Shear) (Mits) (Drop Weight Breatk -Y/N\-) (Remarks)
PRUEBA DE SOLDADURA DE FILETE : (QW-180 Fillet Weld Test)
Penetracitin en el Metal Base: N B Fusitn de la Raiz de Soldadura: SO Resultados Macros: NA
{Penetration into Parent Materiai} Nﬂ D (Joint Root Fusion) N 0 D (Marco Results) NA
DATOS ADICIONALES _ : ' (Aditonal dts)
Pruebas Conducidas par: Ing. Jorge E. Luna Contreras Reporte Pruebas Laboratorio: DS082
{Test Conducted by} (Lab. Test No.)

Comentarios:  (comments) APROBADO
OTRAS PRUEBAS s o (Grhe.r Tests)
Tipo de Prueba:  (mypeof resy NA Otros: =

Analisis del Depdsitn:  (peposito anaysis) NA el

Certificamos que lo declarado en este registra es correcto y que las soldaduras de prueba fueron preparadas, soldadas y probadas de acuerdo con los reguisitos de ASHE Seccidn I, Ed. 207
(We certify that the statements in this are correct and that the test welds were prepared, welded, and tested in with the requi of ASME Section IX, £d. 2017)

Preparado por: pare by} Autorizade por: {Authorized by) Lertificadn por: (certiiea sy

, X@ Rene Villalobos
AlSY cwi 14031381
X  QCT EXP. 3145585
Guadalupe Carolina Alcantara Pérez Ing. René Villalohs Empresa: Dexter Suasor
01/02/2020 01/02/2020 01/02/2020 ## Registra Validacidn: PRO-PQR-02

Nombre, Firma y Fecha (Sign. Name and Date) Nombre, Firma y Fecha (Sign. Name and Date) Nombre, Firma y Fecha (Sign, Name and Dale)




