ESPECIFICACIGN DEL PROCEDIMIENTD DE SOLDADLRA (WPS)

PROMETRICA

(W-487 Welding Procedure Specification (WPS)

Hoa | de 2

DATOS GENERALES

Nombre de la Compaia: PROMETRICA, $.A. DEC.V.

(Company Name}

Cadigo de Fabricacidn: ASME Seccién IX Ed: 2019

(Fabrication Caode)

Cadigo de Calificacidn: ASME Seccion IX Ed: 2019

(Procedure Qualification Code)

GTAW Tipa:

(Type-s-)

Procesa(s) de Soldadura: Manual

(Welding Process-es)

DISENO DE LA JUNTA

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

(General Information)

Nimera de WPS: WPS-PRO-GTAW-SS-01

(WPS Number)
fecha:  01/02/2020  No. Revsidn: 0

(Date) (Revision Number)

Soportado por POR: PQR-PRO-GTAW-SS-01

Fecha Rev: -
(Revision Date)

(Supporting PQR No.)}

Autorizado por: Guadalupe Carolina Alcantara Pérez

(Authorized by)

- (QW402 Joint Design)

(Joint Typs)

Angulo de Bisel 30° (+10-0°) Abertura de Rafz: 0a 3/16"

(Bevel Angle)

Radio del Bisel: NA

(Root Opening)

Cara Raiz -Hombro-: 0a1/8"

(Bevel Radius) (Root Face)

Respaldo:  §i [  Tipo Material Respaldo: =

(Backing) N o . (Backing Material Type) ot

Metdlico [ No Metdlico [J Metal No Fusionable]  [tro[]

(Metal) {Non Metaliic) (Nonfusing Matal) (Other)

Retenedores o Sujetadores: No

1/16” < T
0.308"

R.0.=1/16" - 3/16"

Figura sole como informacion, para detafles ver Dibujos de Fabricacién

(Retainers)
METAL(ES) BASE

ﬂESdE.‘ (From)
B NimeraP: 8  Grupm Todos aNimeroP: 8

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

[0 Especificacian, tipo y grada: NA

Grupm: Todos

(Specification fype and grade

A especificacitn, tipo y grado: NA

(To specification type and grade

O  Analisis quimico y Prop. Mecénicas: NA

{Chem. Analysis and Mech. Prop)

A analisis quimico y Prop. Mecanicas: NA

(Chem. Analysis and Mech. Prop)
METAL(ES) APORTE

Namere Especificacion:  speciication nvo) SFA5.9

(QW-403 Base Metals)

Rango de espesor(es) calificados: (gase metai Thickness Range)

Ranura:  0.0625" a 0.308" Filetes: Todos

(Groove} (Fillet)

Diametro(s) calificados

Ranura: Todos Filetes: Todos

(Groove) (Fillet)

(tros: =

(Others)

HW-404 Filler Metals)

.@ Rene Villalobos

0 o

Clasificacian AWS: ER 309L

(AWS Class)

e
e
———

QC1 _EXP. 3/1/3 = \

Nimero B ey 6

- -

Nimero A: {A No ) 4

Diametra(s) Metal Aporte: 332" y 1/8"

(Size of Filler Metal)

- s

Metal de Soldadura:
Ranura:  (ermove) Hasta 0.308"

(Weid Metal)

Filete:  gimen Todos

- -

Inserto Consumible  (consumabte nsery NO

Clase Fundente-Electrodo  (sectrode-riux ciass) NA

Marca Fundente  (riux 7rmde name) NA

(tros:  (ofhers NO
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POSIC_I ONES (QW-405 Positions) PRECALIENTAMIENTO (QWms Preheat)
Posician{es) de Ranura:  esiton(s) of Groove) Todas Temperatura minima de precalentamiento: Ninguna (ver Otros)
Progresian de Soldadura: B Ascendente O Descendente e
(e i . (e Méaxima temperatura entre pasos: 260°C

(Maximum interpass temperature)
Posicion(es) de Filete:  osiions) of Finey Todas Mantenimiento del precalentamienta: No requerido
Progresion de Soldadura: B Ascendente [0 Descendente &
(et e e [Posmerts) [tros: Sila temp. ambiental se encuentra por debajo de 0°C, precalentar a 49°C
(e En caso de alta humedad, precalentar a 49°C
GAS (QW-408 Gas) TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA (QW-407 PWHT)
Porcentajes de Rango de temperatura: No
Tipo de Gas(es Flujo de Gas (cth
p ( } Eﬂmpﬂsiﬂiﬁﬁ j ( ) (Temperature Range)
(Gas-es-) (Percent composition) (Flow rate} TiElTIpEl dE Sﬂstﬂﬂimiﬂﬂtﬂi NO
Proteccitin:  (sweting Argén Grado Industrial (99.95%) 15-35 =
Arrastre:  (rriing NA NA NA (tros: -
Camaren:  (sacking) Argén Grado Industrial (99.95%) 10-30 (D)
Pre-flujo:  erefiow NA Pos-Flujo: (postiow) NA
C_ARACTERiSTICAS ELECTRICAS (QW-409 Electrical Characteristics) TECNICA {QW-410 Technique)

Cordan Recto u Oscilado: Ambos, oscilacién méaxima de 1/2", después de diche

Tipe de Corriente: W DG [ AC Polaridad: g EN [Q EP
el P S e valor, separar cordones en una misma capa.
Rango Amperaije: Ver Tabla Rangao Voltaje: - Limpieza Inicial y entre pasos: ~ Mecénica (Cepillo de Alambre de Inoxidable
(Amps range) (Volts range) (initial and Interpass Cleaning ) Opcional disco de desbaste (Esmeril).
Diametra y tipo de Electroda de Tungsteno: NA Método de Saneado Posterior: NA
(Tungsten Electrode Size and Type ) (Method of Back Gouging)
Mado de Transferencia de Metal p GMAW: NA Paso Sencillo o Maltiple (por lada): Ambos por un solo lado
{Mode of Metal Transfer for GMAW) (Muitiple or Single Pass per side)
Rango de Alimentacidn del Alambre: NA Diametro de la boguilla:  onmee or cas cup size) #38 a#10
i e ook e Rango de Velocidad de Avance:  rraver spese Range) Ver Tabla
Maximo Aporte de Calor: No Martillen:  (peerning No
fremresne Oscilacitn:  (osciation -mectanized onty-) NA
[tros:  Afilado del Tungsteno acorde direccion de la corriente, con angulo Electrical Stick Qut:  (&so) NA
(omers)  de afilado de 22°y long. de 2 1/2 @ Electrodo, mediante rueda de (tros:  (others Ver Nota 1
esmeril de Carburo de Silicio tipo C 60 MV
Metal de Aporte Tipode |Rango Amperaje Voltaje Vel. Avance

Capas de Soldadura Proceso ) N Progesian (tros

d Clasificacion I Diametro | Polaridad | o Vel. Alambre (Volts) (ipm) g

(Weld Layes) (Process) (Clasification) (Diameter} (Polarity) (Amps or WFS range} (Volts range) {Process) {Progression) {Remarks andComments)
1 Fondeo GTAW ER300L  3/32" CDEN  40-80amp & 08225  Asc. =
14N Rellenolvista  GTAW ER309L  3/32" CDEN  70-125amp - 08a25  Asc. B

- - i - - - & i 7. N Rene Vilalobos

- % £ - - - - =  __ Qc1 EXp. 317808
Otros / Comentarios:  (Remarks andcomments) Nota 1: Los cordones seriados deberan traslaparse en un 50%, Cordones oscilados en un 25%. Lacapa de

vista debera ser 1/16" mas ancho de cada lado de la ranura. No se debera reiniciar una capa en el mismo punto de la anterior, los cordones de una capa

deberan terminarse a diferente distancia uno del otro

www.dextersuasor.com

# Registro validacidn: ~ PRO-WPS-02




