Soldadura S.R.L

ENTE CALIFICADOR Y CERTIFICADOR DE SOLDADORES

(Habilitacion IRAM-IAS N° 05)

ALIPPI 650 - BURZACO -BUENQOS AIRES
T.E/Fax.: 4299-4083 / 4600-5777
E-mail: jose.pintos@rfosoldadura.com.ar

Especificacion de Procedimiento de Soldadura

ASME IX-ED. 2007 - Add. 2009

Empresa: COFLEX S.R.L.
Direccién: CALLE 122 N° 218/220 - ENSENADA
Registro N°: 8154-E-10-rev:0/JP Fecha: 19-MIAR-10

Proceso de soldadura: GTAW

Tipo: Manual: X Semiautomatico: ---
Mecanizado: --- Automatico: ---
Juntas (QW-402)

Disefio de la junta: TOPE
Respaldo:  Si: X No: ---
Material del respaldo: ARGON

Metal no fusible: ---
Otro: ---

Metalico: ---
No metalico: ---

Método de preparacion del bisel: N.A.

Avalado por R.C.P.: 8155-P-10-rev:0/JP

Posicion/es de la junta: TODA POSICION
Progresion: ASCENDENTE (CUANDO SEA APLICABLE)
Posicion/es de filete: TODA POSICION

Precalentamiento (QW-406)

Temp. de precalentamiento (min): 20 °C
Temp. entre pasadas (max.): 120 °C
Mantenimiento: N.A.

Metales base (QW-403) Tratamiento térmico posterior (QW-407)
N°P: 8 Gr.N>NA. a N°P:8 Gr.N%NA. Rango de temperatura: NO
6 Rango de tiempo: NO ’
Espec. (tipo y grado): =--- Otros: NO
a Espec. (tipo y grado): ----
6
Comp. quimica y prop. mecanicas: ---- Gas (QW-408) . L
a Comp. quimica y prop. mecanicas: ---- % de composicion .
Rango de espesores: Tope: 1,9 mm Filete: ILIMITADO B Gas(es) Mezclf Caudal [/min]
Rango de didmetros: Tope: TODOS Filete: ILIMITADO Proteccion: Ar 99,99% §-10
Otros: === Arrastre: N.A. N.A. N.A.
Respaldo: Ar 99,99 5-8
Purga: N.A.
Metales de aporte (QW-404) "
Proceso: GTAW Otros: N.A.
Espec. SFA: 5.9
Clasific. AWS: ER308L/ER316L
N° F: 6 Caracteristicas eléctricas (QW-409)
Ne A: 8 Tipo de Corriente: CONTINUA
Diam. del aporte (mm): 1,6 Polaridad: NEGATIVA .
Metal depositado Intensidad (rango): 50 - 80 A Tension (rango): 10— 12V
Rango de espesor: Electrodo de W (tipo y didametro): EWTh-2; 1,6 mm
Tope (mm): 1,9 mm Modo de transferencia (GMAW): N.A.
Filete (mm): ILIMITADO Veloc. alimentacién alambre (rango): N.A.
Clasif. fundente-alambre: N.A. Otros: N.A.
Marca comercial del fundente: N.A.
Inserto consumible: N.A. =
Otros: N.A. Técnica (QW-410)
Cordén recto u oscilado: AMBOS
Oscilacion: 3 mm MAX.
Diametro de tobera o buza: 6 — 8 mm
Posicion (QW-405) Limpieza inicial: CEPILLO INOX.

Limpieza entre pasadas: CEPILLO INOX.
Método de repelado de raiz: N.A.

Distancia tubo de contacto-pi€za: N.A. A
Pasadas simple o muiltiples por lado: AMBOS
Electrodo simple o mdiltiple: N.A.

Velocidad de soldadura (rango): 4 — 6 cm/min
Martillado: NO

Espesor max.por pasada (p/impactos): N.A.
Otros: N.A.
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