SIEMENS

WELDER OR WELDING OPERATOR PERFORMANCE QUALIFICATION (WPQ)
(See QW-301, Sectlon IX, ASME Boller and Pressure Vessel Code)

PO#: 50202 Rev G
Welder’s or welding operator’s name Eduardo Moreno Identification no. EM
Welding process(es) used GTAW Type (manual, semi-auto, machine, etc.) Manual
WPS followed for welding of test coupon 600945 Part 1-1-2-OR Rev AL
Specification & type/grade or UNS number of base metal(s) SA-106- B Thickness 0,552”
TESTING VARIABLES AND QUALIFICATION LIMITS
MANUAL OR SEMIAUTOMATIC VARIABLES FOR EACH PROCESS (QW-350) ACTUAL VALUES RANGE QUALIFIED
Backing (metal, weld metal, double welded, flux, etc.) (with/without) Without With/Without
Base metal P- No 1 to P- No 1 P1-P1 P1,P2,P3,P4,P5A,P15E
[Jriate [X Pipe (enter diameter if pipe or tube) NPS 2 1/2” oDz 1"
Filler metal or electrode specification(s) (SFA) (info. only) SFA 5.18
Filler metal or electrode classification(s) (info. only) ER705-3 With Filler Metal
Filler metal F-Number(s) 6 6
Consumable insert (GTAW or PAW) None None
Filler metal product form (solid/metal or flux cored/powder) (GTAW or PAW) Bare Solid Bare Solid
Deposit thickness for each welding process
Process 1: 3 layers minimum Check X Yes [ No 0,552” Max to be welded
Process 2: 3 layers minimum Check [] Yes [ no
Welding position qualified (2G, 6G, 3F, etc.) 6G All (Pipe/Plate)
Vertical progression (uphill or downhill) Uphill Uphill
Inert gas backing (GTAW, PAW, GMAW) Without With/Without
Transfer mode (spray/globular or pulse to short-circuit - GMAW)
GTAW current type/polarity (AC, DCEP, DCEN) DCEN DCEN
MACHINE OR AUTOMATIC WELDING VARIABLES FOR PROCESS USED (QW-360) ACTUAL VALUES RANGE QUALIFIED
Direct or remote visual control
Automatic arc voltage control (GTAW) / /
Automatic joint tracking / /
Position qualified (2G, 6G, 3F, etc.) / /
Consumable inserts (GTAW or PAW) / /
Backing (metal, weld metal, double welded, flux, etc.) (with/without) / /
Single or multiple passes per side
RESULTS
Visual examination of the completed weld (QW-302.4) Satisfactory
Bend Test: [] Side (QW-462.2) [[] Transverse root & face [QW-462.3(a)] [C] Longitudinal root & face [QW-462.3(b)]

[[] Pipe specimen, corrosion resistant weld overlay [QW-462.5(c)] [C] Plate specimen, corrosion resistant weld overlay [QW-462.5(d)]
[[] Pipe specimen, macro test for fusion [QW-462.5(b)] [C] Plate specimen, macro test for fusion [QW-462.5(e)]

TYPE RESULT TYPE RESULT
Alternative Volumetric Examination Results (QW-191) | B RT [ UT (check one) Report CR-12305-1
Fillet weld - fracture test (QW-181.2) Length and percent of defects
Macro examination (QW-184) Fillet size (in) X Concavity/convexity (in)
Other tests
Film or specimen evaluated by Gustavo L. Guzman Company Bruke S.A.
Mechanical tests conducted by Laboratory test no.
Welding supervised by Siemens (name) Juan Pablo Cappelletti

We certify that the statements in this record are correct and that the test coupons were prepared, welded, and tested in accordance

with the requirements of Section IX of the ASME Code 2017 or

Organization Siemens S.A.
Date 19/11/2021 By Cappelletti Juan Pablo // ) 9
SEI 060711

Unrestricted
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ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)

(ASMEIX)
ESPECIFICACION N°: 01-LS/ Fecha emisién:  21.08.2009
Revisién N°. 1 Fecha revision:  13/01/2016
SOPORTADO POR REGISTROS N°:
.| PROPIETARIO: LSI Construcciones S.A.
Proceso(s) de soldadura: SMAW  / Tipo(s). Manual W Semi- atico
JUNTAS =
(255
60"a Z0° e
.50 == '
f | R A
(s
2—4-~ = Ig:
METALES BASE METALES DE APORTE
|PN° 8 GrN® 1 a PN® B5A Gr.N 1 | Proceso: SMAW
6 Especificacién (SFA) N° 5.11
Especificacién, tipo y grado: SA-249 Gr. TP321 Clasificacion (AWS) N°: ENiCrFe-3
a: Especificacién, tipo y grado. SA-335 P 22 F-N°: 43
6 A-N°: 9
Composicién Quimica y Propiedades Mecanicas @& Consumible (mm): 3,25
16 Cr. 12 Ni. 2 Mo Metal aportado (mm): 10 mm
Res. Tracc. = 75-85 Kg./mm2 Rango de espesores
a: Composicion Quimica y Propiedades Mecanicas Tope: Max. 20mm
Cr.:2.25; Mo: 1 Filete: Todos
Electrodo - Fundente NA.
Rango de espesores: Electr. - Fund. (Comercial): N.A
Tope: 1,6 a 19 mm. Inserto Consumible: N.A.
Filete: Todos Espesor max. por pasada: 3 mm.
Rango de didmetros: No Otro: No
Otro:  No
1 Para ejecucion 13/01/2016 A. Cérdoba Manuel Viejo
REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLO
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POSICIONES GAS
Posicién (es) de la Junta: 3G COMPOSICION PORCENTUAL
Progresién de Soldadura:  Ascendente Gas(es) Mezcla Caudal (//min)
Posicién (es) de Filete: Proteccion: N.A. N.A N.A
Respaldo: N.A N.A N.A
|PRECALENTAMIENTO Arrastre: NA N.A N.A
* | Temperatura de precalentamiento (mfinima). 65°C(P22) Eruerv%?)fjo NA
| Temperatura entre pasadas (maxima): ;ggogggg)ﬂ) 4 Otro:
Mantenimiento: N.A.
TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS
Rango de temperatura: _650/750 Tpodecomente: Polaridad:
Rango de tiempo de alivio: ¥ h(Solo para el P22) Amperaje (Rango): Voltaje (Rango):
| Otro: (Los rangos de Amperaje, Voltaje y Veelocidad para cada una

Luego de soldado dejar enfriar cubierto con manta

ceramica. El TT es conveniente realizarlo con mantas
ceramicas eléctricas.Calentar sin control hasta 300°C,
luego hasta los500calentar con una velocidad de de las pasadas y/o procesos de soldadura, estan indicados en
150°C/h y continuar con 80°C/h hasta alcanzar los
750°C. Enfria con el mismo rango hasta 300°C,luego

dejar enfriar cubierto sin contr
' el “Cuadro de Variables Operativas” que figura al pie de la hoja)

Electrodo de tungsteno (Tipo y @):

Otro:  Ver abajo

TECNICA

Cordén Recto u oscilante;,. Recto

Dimensién de la busa (Para GTAW y

GMAW): N-A.

Método de limpieza inicial: Cepillo rotativo
Método de limpieza entre pasadas: Piquete y cepillo rotativo (apto para no contaminar acero inoxidable)

Método de repelado de raizz.  N.A.

Oscilacion del arco maxima: 29

Distancia boquilla de contacto-pieza (Para GMAW ): N.A.

Pasadas mdltiples o simples (por lado).  Multiples

Electrodo Gnico & multiple: Unico

Velocidad de la soldadura

(rango): 12 cm/min.

Martillado: N.A.

Espesor maximo por pasada (solo para requerimientos de

impacto): A
CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS
PASADA |PROCESO AWS & | AMPERAJE | VOLTAJE | CC (+/-) | VEL. {cm/min.) DIRECC.

1a2 SMAW E308H 2,5 55- 80 22 CC (+) 12 Plana y Verti.ascend.
3y sgtes.| SMAW E308H 3,25 80 - 105 24 CC (%) 12 Plana y Verti.ascend
,OBSERVACIONES Estas soldaduras deben ser realizadas por soldadores calificados. No elevar/( ?m/p%ura entre
Pasadas més de lo indicado. . / / / / /
EJECUTO: M 4 ’ /IZ/C// > APROBACION DEL Cli_lgfl\lgcim 7 s;/Kl

ng- l{{(l” : LH‘ ‘|‘*I-}"—J:‘;P{& .101 ROBErR P?d eEnit/ZeATT'
(Rt 1) M - S

Firma: Firma: [
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Las Heras 90. San Nicolés. Prov. Buenos Aires WPS 02 - LSI

Telefax: 0336-4434372 - E-mail: cordobago@arnet.com.ar

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
, (ASME IX Ed. 2010)

ESPECIFICACION Ne: 02 -LSI Fecha emisién:  21.08.2009

Revision N°: 1 Fecha revision: 13/01/2016
SOPORTADO POR REGISTROS N¢;

PROPIETARIO: LS/ Construcciones S.A.

Proceso(s) de soldadura: GTAW / Tipo(s): Manual /Amoméﬂco/ Semi atico

JUNTAS

METALES BASE METALES DE APORTE
PNe 16E Gr.N® 2 a PN° 8 Gr. N° 1 Proceso: GTAW GTAW
R 5 T Espacifacitn (SEA] o T
Especificacion, tipo y grado: SA-335 Gr.P91 Clasificacion (AWS) N°: ER309 ER90S-B9
a: Especificacion, tipo y grado: SA-372 TP316L F-N°: 6 6
o) A-N°: 8 5
Composicién Quimica y Propiedadés Mecanicas @ Consumible (mm): 2 2/24
16 Cr. 12 Ni. 2 Mo Metal aportado (mm): 2 32
Tensile stre.: 85 ksi( 585 MPa); Yield stre.: 60 ksi(60MPa) | Rango de espesores:
a: Composicién Quimica y Propiedades Mecéanicas Tope: 4 mm 64 mm
9Cr-1Mo-V Filete: Todos Todos
Tensile stre.: 70 ksi( 485 MPa); Yield stre.: 25 ksi(170MPa) | Electrodo - Fundente N.A. i NA.
Rango de espesores: Electr. - Fund. (Comercial): Thermanit D i Th. MTS 3
Tope: 5§ a32mm. Inserto Consumible: N.A. N. A.
Filete: b=0,7 de t(32mm.) Espesor max. por pasada: 3 mm. 4 mm.
Rango de didmetros: Otro: No No
Otro:
1 Para ejecucién ' 21/08/2009 A. Cérdoba Manuel Viejo

REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLO
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POSICIONES GAS
Fosicion (es) de la 3G COMPOSICION PORCENTUAL
Progresién de i
O - ascendente Gas(es) Mezcla Caudal (I/min)
Posicién (es) de Filete: Proteccién: Argon 99.99% 20 Its
Respaldo: NO NO NO
PRECALENTAMIENTO Arrastre: NO NO NO
’ 205°
Temperatura de precalentamiento C(para Purgado NO
(mfnima): unién con | previo:
335P91) |
Temperatura entre pasadas 150"(316L) / Siro:
(méaxima): 300° C(P91) ’
Mantenimient
o
TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS
fa”9° de 705/760°C Tipo de corriente: C.C  Polaridad: (-)
emperatura: : s s
;?vr;gp‘de Hemmipa-de 2h Amperaje (Rango): Voltaje (Rango):
Otro: (Los rangos de AmperajeVo/taje y Velocidad para cad;una

Luego de soldado dejar enfriar cubierto con manta
ceramica. El TT es conveniente realizarlo con
mantas ceramicas eléctricas.Calentar sin control
hasta 300°C, luego hasta los500calentar con una

velocidad de 150°C/h y continuar con 80°C/h hasta

alcanzar los 760°C. Enfria con el mismo rango hasta
300°C,luego dejar enfriar cubierto sin control

de las pasadas y/o procesos de soldadura, estéan indicados en

el “Cuadro de Variables Operativas" que figura al pie de la hoja)

Electrodo de tungsteno (Tipo y @):

Otro:

EW Th-2 ®@=2.4mm

TECNICA

Cordon recto.

Dimension de la buza 9 +/- 3mm

Limpieza inicial: cepillo rotativo (inoxidable). Limpieza entre pasadas: Piqueta y cepillo (inoxidable)

Enmantecar el AlSI 316L con ER309 (2 mm de espesor).Rellenar entre el enmantecado y el SA-335 con ER90S-B9

Maxima oscilacion 3 diametro del alambre.

Multiples pasadas. Electrodo tinico. Espesor maximo por pasada: 2 mm.

CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS

PASA

DA PROCESO AWS @ | AMPERAJE | VOLTAJE| CC (+/-) | VEL. (cm/min.) DIRECC.
1a2 GTAW ER309 2 70 - 150 - CC(-) 12 Ascendeente
i GTAW ER90-B9 2,5 150 - 250 « CC () 12 Ascendente
sgtes. A~

OBSERVACION
ES:

Estas soldaduras deben ser realizadas por soldadores calificados. No elev%/te%ratwa entre

pasadas mas de lo indicado.

I fousild

EJECUTO:
// € Lé‘
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ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)

ESPECIFICACION (WPS) N*  00°- LS

Fecha emimon  07.03.2012

Revisitn N*. D

SOPORTADD POR REGISTROS (RCP) N

Fecha revisitn:  07.03.2012

FROFIETARICE LS Construccionss S.A.
Procsas(s) de soldadura: ___F_I:.!H.'l__.l'___ VA s Tipo{s): Marus M
JUNTAS
\ | ¥
II o
L]
|
I_. N .Ill:- s
METALES BASE METALES DE APORTE
PN* 5B GeN° 2 a PN* 8B G N 2  |Proceso GTAW __ | ==
] Especificaciin (SFA) W™ ; a8 ey
Especificacitn, ipoy grade:  SA-338 Gr. P91 Clasificacion (AWS) N*  ER90S-B9 |
a: Especificacidn, fipo y grade:  SA-335 Gr. P91 F-M & !
[ -l
Composicion Quimica y Propledades Mecinicas & Consumible (mmj: 2
C: 0.08-0.12; Mn: 0.30-60; 5i: 0.20-0.50; mdx.; 5 0,07 mdx.; :
L On8-05 M OSStOPROu; | M ot inm) iz 22
a: Composicidn Quimica y Propiedades Mecinicas Tope: = e =
C: 0.08-0.12; Mn: 0.30-80; S 0. 20-0.50; mdix.; 57 0,04 mudoc, ; Filote: Todos
I - L T N — i e
Res. ruptura = ksl: 85, MPa:585 Electrodo - Fundenie N.A. T
et |
Rango da Elecy. - Fund (Comerciall ~ M.A |
o _I —— —
Tope: — |isertoConeumible = NA |
Filetee b=07der(f0mmjflodos) | Espesor midx por pasada 3 4 mm. |
Rango de diémetros:  fodos Odrec
CAra: e ey
0 | Para ejecucion OTOAR0I2 | A Cérdoba ﬂﬁ%
REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO | CONTROLOD
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POSICIONES GAS
Posicidn (es) de la Junta: 36 s COMPOSICION PORCENTUAL
Progresién de Scldadura.  Vertical ascendente Gt Meazcia Caudal (1fmin)
Posicitn (es) de Filete: SR MRS | " ZH: . . . SRR s e e AN oA
P T o
PRECALENTAMIENTO Asrastrec =
Temperatura de precaientamienta (minima) 150 C w NA

Temperatura entre pasadas [mdpdmal 200 - 250 °C Cire:
Manienimientoc  NLA.

TRATAMENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS
Rango de temperatura: T80 °C Tipo de comierie: Polaridad

Rango de tempo de alivic: 2 horas Aurapeirage (Rango) Vilisje (Rango):

Otrar mummmmr {Los ranpes de Amparage, Volaje ¥ Veloodad para cads Lng
de las pasadas wo procesos de soldedura, sstdn indicados an
ol “Cundro de Variahiss Opevalives ™ gue Sgure & pie o ln haojo)
El-cwdnd-hmw:{'l'w-pﬁ}
Modo de translerencia del metal

[ AGMAWY)

Velocidad de alimaniacién del slambre:

Corddn Recho u cscilants: ﬂ*mﬂhﬁ!mﬂm

gmuh“ﬁ:ﬁi'mw? '4” para dismetro 7 mm; 187 para didmetro 1,6 mm.

Mdtodo de impieza inidal:  Cepilio rofativa

Método de limpieza anfre pesadas  Plguate y cepiiio rotathvo
Métoda de repelads de raiz NA
Oscilacién del srco mésima: 20

Diistancia boquilla de contacto-pieza (Para GMAW o NA
SALAW )

Pasadas mitiples o smples (por lada)  Mcitples
Elactrada Gnico o miitiple:  Unfco '
WValocidad de ks soldadura

aEr— —

bt 12 cmvmin,
Martillade: M.A . - i
Eapesar mibama pof pasas (SO Har equen Mentos oe -4 mm.

P — == e —— =]
Do st
CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS
PASADA |PROCESO| AWS @ | AMPERAJE | VOLTAJE | CC (+/) | VEL {cmimin.) DIRECC.
Tysgles.| GTAW | ESOS-B9 | 2 110170 cC ) 12 Plana y Vertlascend.
r::a:senummﬁs

Estas soidaduras debon sor fealizadas por solibdores calificacios. mmnmm
Pasades mis de Jo indicado més arTiba.- AT s

EJECLTO: =

- fol//f e
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ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)

ESPECIFICACION (WPS) N 03- LS/ Fecha emisién: 07032012
Revieidn bW 0 Fecha revisibn: ~ OT.00. 2072
SOPORTADD POR REGISTROS (RCP) N*.  Reaiizar los ensayos.

PROPIETARID: LSIConstruccionas S A

Procesofs) de soldadura. __ GTAW | Tipols) _Manwal __Automaito  Semi-utomaiico |

JUNTAS

METALES BASE METALES DE APORTE
PN* 8B Gr. W & a PN 88 Gr W 2 Proceso; GTAW |
= ST ey A T |Especiicacien (sFa) N s28 |
Especificacion, tipo y prado:  SA-335 Gr. P$1 Clasificacién (AWS) N ERWOSB9 |
n: Especificacion, ipo y grado:  SA-335 Gr. PR F-h: s _!_ ] )
8 e .
Composicion Quirmica y Propledades Mecénices 2 Consumible (mm]: 2 =
2 0.08-0.12; Mn: 0.30-80; 51 0.20-0.50; mdx.; S.E.Hﬂi
2&;5-_-1;.!;_&1&1. Metal apaortado (mm) w0 e
¥ Mnm-mlu.ﬂdﬂ ) H-pndum
a: Composicién Quimica y Propiedades Mecdnicas Tope: PR
C: 0.08-0.12; Mn: 0.30-60; 5 0.20-0.50; muix.; 5: 0.041 midx.; Filetx: Tocios i
| Cr: 8- 9.5 Mo: 0.85-1.05, Ph:0,020; S vt RO =
Pes rupmura = ket 85, NPa:50S Blactrodo - Fundente SR . M o
;h"i"“ de Electr, - Fund. (Comercial) _{L_A.
Tope | mserto Consumible:  NA
Filete: b= 0,7 de f { 10 mm ) ffodos) : Espesor mio. porpasada:  S-4mm. |
Rango de dmetros: fodos Ciira;
i .. .3
Fi
= s d
0 | Pars sjecucisn 070202 A Cérdcba Manuel Vieja
REW. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLD
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POSICIONES GAS
Posicidn (es) dela unts: 36 COMPOSICION PORCENTUAL
Progresidn de Soldadura  Verfical ascendenie Gas{es) Mezcin Caudal (limin)
Posicidn [es) de Filete: Profecoidn 53 Al_'n_iﬂ' - 20 -
Respaldo; Si Misicarmontoe ] puede
PRECALENTAMIENTO Asrasire i i g
Temperatura de precalentamients {minimal 150 °C P'-'ﬂ'd'"' KA
Temperatura enfre pasadas (médma) 200-259°C | Otro = i ]

Mantenbmiento:  NA
TRATAMEENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS
Rangs de lemperature; T80 °C Tipo de cormierte: Polaridad:
Range de iempe de aiivio: 2 horas ¥ Amperage (Rango) ___ Voltaje (Rango):

Otrg. Comenzar ef calentamiento desde los 100 °C Loz rengos de Amporaje. Volaje y Veloodad pars codi urd

de las pasadas wio procesos de soldedura, asldn indicados en

| Electrodo de tungsteno (Tipo y @) L3 o e
H-ududlriuﬁrr_lldl’ddmﬂi
— o m— IJ I. ekl
Vedocidad de alimentecidn del alimbe e A
Otroc  Vier abajo =
TECNICA
mﬁnmdnhhu{ﬁ: GTAW y m:..._ 18" para didmetro 1,8 mai,

Métoda o8 impieza incial  Copilio rotathvo o
Mitodo de limpleza ertre pasadas: _ Piquete i cepillo rotativo
Método de repelado de ralz. N.A. 3
Oscilacidn del anco medma: Iﬂ

mw-lﬁmﬁl’lmﬂﬂ NA
SMAWN)

r o s — —emd

Elactrada Unlca o miltiple:  Unleo ]

Velocidad de la soldaduira 12 ]

{ranga) = Lt AT e
Matillade: MNA L ___'_ e
Emrm“npﬂmmhmm# ol B

impacto) FEe i R M|

Ciro:  Purgado con argdn of respalde of se pusde.
CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS

PASADA |PROCESD| AWS @ | AMPERAJE | VOLTAJE | CC [+ |VEL [cmimin.) DIRECC.
1ysgies.| GTAW | ES05-89 2 110 -170 CC ) 12 Mana y VirtlLascand.
OBSERVALCIONES

Esfas soidaduras deben sor realizadas por soldadores calificados. No elevar [ temparatura andre
Pasadas mis de fo indicado.-

EJECUTOD. APROBACION DEL CLIENTE:
5 b |
AT~ L oEmucsash
Frma E/ | Firma:
'ni'_|:- el W ? _:"--I
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ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)

ESPECIFICACION N* O4A - LSI Fecha emisin:  O7.03.2M2 J
Revision N* 0 Focha revision:  07.03.2012
S0PORTADO POR REGISTROS N POR O01- LSI

FROPIETARIQ. LS/ Construcciones S.A.

Proceso(s) de soldadura.  GTAW | Tipols): __ Manual W H
JUNTAS '
EQ a T = Z
: =g
...... J
Trl.r _I
METALES BASE METALES DE APORTE
PN 1 GtN' 1 aPN_1 GeN 1 |Proceso eTAWw |
4 Especificacién (SFA) N° U
Especificacidn, tipo y grado SA-106 Gr. B Clasificacion [AWS) N* ERTOS-3 |
a: Especificacién, ipo y grado:  SA-108 Gr. B F-he 4 ! ¥
s At oL e |
Composicién Quimica y Propledades Mecinicas & Consurmible (mm 18 _E_ e
& 0.30; Mn: 0.29-1.8; 55 0.70; 5: 0.035; Cr; 0.40; Mo: 0.15; f
P05 NEOAOVA 008 Coode | Mot wertado (mm) v |
_______Pes. ruptura = ksi: 60, MPa: 415 Rango de espesores: O s A
@ Composicion Ouimica y Propiedades Mecsinicas Tospese (Prare. ) _w=ffmm. |
C: 0.30; My 0.20-1.8; Si: 0.90; §: 0.035; Cr: 0,40 Mo: 0.15; ' i
Res. ruptura = ksl: 60; MPa: 415 | Bectrodo - Fundente — ma |
Rango de espesores: Blectr. - Fund. (Comercialy N A _E = 3
Tope: 1,8-71mm. Inseris Consumibbe; KA .
Filebe: b=0,7 der | 11 mm) Todos) ESpator imds. pod pasada; _u_’E'.""'_,i i £ 3
Rango de didmefros: 1" 2 mduimo a ser soldado Ottrax i
Qroc
0 |Para sjecucion 0205/2012 | A Cordoba | Mdnuel Vi |
REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTD CONTROLD




crilmlandio Cduasde Fordoda : Hos: 2  d= _ 2
W Hrspocdon de soldadusa . Vined —————
L Hhoras g - Sam Nacobhs - B As. WPS: 044 - LS]
Telefaxr = E-mnml CEHTLAT
POSICIONES
Posicion (es) dela Junta 66 | COMPOSICION PORCENTUAL
Progresitn de Soldadura: _ Varfical ascendente 2 Gas(es) Mezcia Caudal (I/min)
Posicibn(esideFiletss  |Prowcoiénc  Amde - 15
— s |

PRECALENTAMIENTO Asrastre: s g DR
Temperatura de precabentamienta (minima] 89 °C w NA

Temperatura entre pasadas |médximal m _'@_"f.:_ Oira:
Manteniméento:  MA.

TRATAMIENTO TERMCO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Rango de temperatura: M A e Tipodecomienter ~ Polaridad o et
Rango de Sempo de alivio Ampersje (Rangol: Voltaje (Ranga).
Oetra; ﬂﬂm-ﬂm-ﬂ Volaje y Velooidsd para cads una

da las pasadas o procescs d& soldadura, eslén indicados an
&l "Cusdvo de Vanables Dperalvas” gue ligura al pis de ks haio)

- |Esckmdodeiungetene (Tipoy ) S T A
Modo de fransferencia del metal
[pAGMAW]

Velocidad de aimentacidn de alambre

_|otra: ver abajo

Cordén Reclo u oscilanis Mmm:‘m‘m
Dimensidn de la busa (Para GTAW y 38" para dkimetro 1,6 mm,

Método dullmmmd Caoplilo rotativo

Métcdo de impieza entre pasadas. _Piquete y copillo rotative ' LA
Método de repelado deraiz MA.
Dicilaciin del arco mbdma: 28

Distancia bogullla ds contacto-poaes (Pars GUMAW o MA

SMAW) e Iy

Pasadas mulipies o simples (por lado):  Mditiphes e L S
Electrodo Gnico o mdftiple: Unjeo ¢ =
Velochiad de |la soldadura

(rango) i e U TN ST I ey
Martilada. M.A Ry e SRy
&pmmmwmﬂhnhmmﬂ—“ﬁ Sod W

impacio): -

Otro T 5
CUADRD DE VARIABLES OPERATIVAS

FASADA |PROCESD| AWS @ | AMPERAJE | VOLTAJE | CC (#) | VEL (cmimin.) MMRECC.

1 j'w GTAW ET0S-3 1.6 0 -150 e ) 12 | Plana y Verti ascend,
OBSERVACIONES

Estas soldaduras deben ser realizadss por soldadores callffcados. No alevar [a lemperaiira entre

Pasadas mas de lo indicado.

EJECUTOr

Farma:




wrdmlerie Sl vie Temota ”ﬂjﬂ. 7 i 2

-FW vevellecaisicn, Frafpector do soldadava. lived || e ===

T..th-r:uq-: Sam Nhoolhs - Ba.As WPS: (4 - LS.’
ax: 03364434372 - E-mail: condotupoisamet. com.ar —-
EFEGFEAE‘IHI DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)

ASME IX
ESPECIFICACION (EPS) N 04-LSf B Focha emision:  OT.05.2074
Ravisidn N* @ _ Fecharevision: OT05200¢ =~~~ 0 |
SOPORTADO POR REGISTROS (RCF) N Realirar los ensayos. L e i i g
PROMETARID: LS8! Construcciones S.A,
Procesc(s) de scldadura:  GTAW  / SMAW  |Tipo(s) Manual __ Aulemdfith  _ Semi.Awtomiiico |
JUNTAS
! =i
=i -5 . =1
} -
i & :
METALES BASE METALES DE APORTE
P N* '.I'_Gr.l'-l" 1 a FH"_ !_l';‘url'-l" Ty 2‘_ Procesa GEIH' SA W
O Especihicaciin (SFA) M EI ____5._1__
Especificacidn, ps y grada; SA-108 Gr. C Clasificacion (AWS) N* ERTOS-2 | ET018-1
a: Especificacidn, Gpa y grada;  S4-108 Gr. C F-M* B o N
] AME P TR el N
Composicién Cruimica y Propledades becanicas 2 Consurmible (mm): s 3,25- 4
=% » C-Mn-5i | metai aportado (mm) 4 T
» ﬂuw-m INHHI -IH.I . - Rango de ospesores: b _| e
a: WWMTMMEE Tope, _ c=fmm | o= ]33 mm
I TR L LN I L __Jodos W ; Jodog
s g’y RH n.r_l'.ldl.ﬂlttr Iﬂ,f"l.-ﬂ-ﬁ,! it Elesctiods - Fundania yaull H;ll.. e __H'..l__
ll.lngn-:ll EBpEE oINS Electr. - Fund, (Comenciall Lindon | H‘ w
Tope: 16" (Smm)-2T (36 mm) inserto Consumible WA, (NA
Filete: b=07def(f0mm)ftodos)  |Espesorméx porpasada = -4mm. |[3-4mm.
ergddudm IFH'JBHM BN . o "
Carg
= e E e — LT e o o B el vt P e ]
@
0 | Para ojpcucidn DEADS2014 A Cordoba | Vigjo
REVY. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLD




mﬂ: . pn"..'-mdu"ad' Viwed e "_"_E__

{ s Peeirian. AR Il AR LT,

Gk ] oy WPS: 04 - LS

Tddu_mﬂﬂe - |E-moail: mwm-

POSICIONES GAS

Posicion (es) de la Junta: 66 COMPOSICION PORCENTUAL

Progresidn de Soldadura:  Verfical ascendente Gas{as) Merrds Caudal (Umin)

Posicion (es) de Filete: e e T e Argdn - PR T

PRECALENTAMIENTO Arrasire 1

Temperatura de precatentamiento (minima). 80 °C Purmgado prewio: N AL )

Tamparatira el paasdss (midma); 200-250°C | Owo : __ |

Mlarienimiento:  ALA P T BN T S e

TRATAMIENTO TERMICO POST-S0LDADURA, CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Rango de lemperatura:  B00° C | Tpodacoments: Polandsd: Sy

Hlﬁgum-llurpuunm 1hora Amnperss (Rango) 'U-u-rl:aju[ﬂnmﬂ] i

Otro. Mniciar luego del soldec, o hasts los 300° C sin {LnsmmmmrMmﬂmﬂam

tismpo, lvego hasta los 600°C en 1 hora, mantenendo | de l53 pasadas Wi procesos oF soldadurs, estin indicados on

hmrhumbthcmﬂmdnlw&pw o "Cradro oo Variables Opevativas” gue figura al péa do s hojs)

HE-FI._ I i ] | Electrodo de tungsteno (Tpoy @ - |
Maoda de transhersncis dal metall [pGRAW]

e — o T |velocidad de alimentscion del slamie: [ ol i N

e s e R

Matoco oe hmpeeza inicial.  Cepilio rotathve

mnlﬂlmhhﬂiﬁriGTAWyGl-ﬂW] %" para didmetro 2 mm; 38" para didmetro 1,6 mm.

Malndo de lmpeeza enre pasadas. Puuuycmm

Méiodo da repelado da raiz H'..L

Ot _Porgedo con angdn of mepaldo s/ se pusds.

Distancia bogquia de contaciopieza (Para GMAW o SMAW), NA.

Pasadas miliples o simples (por lado):  Mdltiples
Electrodo Onico o moliple:  Unico ST
Velocadad de la sokdadura :I'H!'i'hh

(rango): E —pr———————

Espescr Minme par pasada [soko et requerrmerios de rrpecs| 3-4

CUADRD DE VARIABLES OPERATIVAS

PASADA ml AWS & | AMPERAJE |VOLTAJE | CC (+~)} | VEL. [cmimin.}) DIRECC.
1 GTAW ERTO5-2 F 75 -150 CC -] tF3 Plana y Vortiascend
2 GTAW ERTO-2 24 S0-180 2428 - 12 Ull';ﬂl:ﬂ ascondante
dysigul. | smaw | Evorsr | 4 90-175 15-28 . 12 ”'”‘"W'I

OESERVACIONES: Estas soldeduras deben ser realizadas por soddadores calificados. No elevar la tempersture entre

Pasadas mis de lo indicado. Paras espesonss mayores de " realizar Tratarmiento de alfvio de fensiones.

EJECUTO:

APROBACION DEL CLIENTE:
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’E'M"-’ !d‘![{ N(.Vbe” .....................................
Las Heras 90 - San Nicolas - Bs.As. WPS 05 'LS]

Telefax: 0336-4434372 - E-mail: cordobago@arnet.com.ar

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
(ASME IX Ed. 2010)

ESPECIFICACION (EPS)N°:  05- LS/ Fecha emision:  03.05.2012
Revisiébn N°: 1 Fecha revisién: 13/01/2016

SOPORTADO POR REGISTROS Ne. e e

<| PROPIETARIO: LS! Construcciones S.A.

Proceso(s) de soldadura: GTAW / Tipo(s): Manual W Semi- atico
JUNTAS
HOH—20F°
’l Jl’» Tr, /‘ rj"U r/,r: _
o 8.56
i 5 77 A
| X f SIS
1580
4.00
METALES BASE _ METALES DE APORTE
PN 18E GrN° 1 ~a PN° 18 GrNe 1 [Proceso GTAW
6 Especificacion (SFA) N°: 5.28
Especificacion, tipo y grado: SA-335 Gr. P91 Clasificacién (AWS) Ne: ER90S-B3
a: Especificacion, tipo y grado: SA-335 Gr. P91 F-N°: 6
6 A-No: 5
Composicién Quimica y Propiedades Mecanicas & Consumible (mm): 2
C: 0.08-0.12; Mn: 0.30-60; Si: 0.20-0.50; max.; S: 0.01 méax.; .
Cr: 8 — 9.5; Mo: 0.85-1.05; Ph: 0,020; Wetal-sporssc: (M) 10
Res. ruptura = ksi: 85, MPa:585 Rango de espesores:
a: Composicién Quimica y Propiedades Mecanicas Tope: Max. 17 mm
C:0.08-0.12; Mn: 0.30-60; Si: 0.20-0.50; méax.; S: 0.01 méx.; | .. . .
Cr: 8- 9.5: Mo: 0.85-1.05; Ph: 0,020; Fileter Tados
Res. ruptura = ksi: 85, MPa:585 Electrodo - Fundente N.A.
Rango de Electr. - Fund. (Comercial): ~ Béhler
espesores
Tope: 1,5-17 mm. Inserto Consumible: N.A.
Filete: Todos Espesor max. por pasada: 3-4 mm.
Rango de diametros: Todos Otro:
Otro:
1 13/01/2016
0 Para ejecucién ‘ 28/09/2012 A. Cordoba Manuel Viejo
REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLO
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Ingeniers Mecirico. lnspector de soldadina Nivel
Las Heras 90 - San Nicolés - Bs.As. WPS 05 = LSI

Telefax: 0336-4434372 - E-mail: cordobago@arnet.com.ar

POSICIONES GAS

Posicién (es) delaJunta: 3G COMPOSICION PORCENTUAL

Progresién de Soldadura: ~ Ascendente Gas(es) Mezcla Caudal (I/min)

Posicion (es) de Filete: Proteccién: Argén 99,99% Ar 5
Respaldo: No No No

PRECALENTAMIENTO Arrastre: No No No

“| Temperatura de precalentamiento (minima): 150 °C sruervgizqo No

Temperatura entre pasadas (maxima). 200 -250°C ............... Otro:

Mantenimiento: N.A.

TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Rango de temperatura: 730/ 775 °C Tipo de corriente: cc Polaridad: 6

Rango de tiempo de alivio: 45 minutos Amperaje (Rango): Voltaje (Rango):

Luego de soldado dejar enfriar cubierto con

manta cerdmica. EI TT es conveniente

realizarlo con mantas ceramicas

- eléctricas.Calentar sin control hasta 300°C,

Otro: luego hasta los500calentar con una velocidad | HEAT INPUTmax.= 10.2 Kjoule/Cm

de 150°C/h y continuar con 80°C/h hasta

alcanzar los 775°C. Enfria con el mismo rango

hasta 300°C,luego dejar enfriar cubierto sin

control
de las pasadas y/o procesos de soldadura, estén indicados en
el “Cuadro de Variables Operativas"” que figura al pie de la hoja)
Electrodo de tungsteno (Tipoy @): EW Th-2 - @=2.4mm
TECNICA

Cordén Recto u oscilante:. Ambos

Dimensién de la busa (Para GTAW y

1/ =, . 15 A
GMAW): Y:” para didmetro 2 mm; 3/8” para diametro 1,6 mm.

Método de limpieza inicial. Cepillo rotativo

Método de limpieza entre pasadas: Piquete y cepillo rotativo

Método de repelado de raiz.  N.A.

Oscilacion del arco maxima: 34 del alambre

Distancia boquilla de contacto-pieza (Para GMAW o FCAW). N.A.

Pasadas multiples o simples (por lado). Mditiples

Electrodo Gnico o miiltiple: Unico

Velocidad de la soldadura

. 12 cm/min.
(rango):
Martillado: No
Espesor maximo por pasada (solo péta requerimientos de 3-4 mm
impacto): :
CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS
PASADA |PROCESO AWS @ | AMPERAJE | VOLTAJE | CC (+/-) | VEL. (cm/min.) DIRECC.
|1y sgtes.| GTAW | ER90S-B3 | 2.4 110 -170 10-12 CC(-) 12 Plana y Verti.ascend.
el

OBSERVACIONES Estas soldaduras deben ser realizadas por soldadores calificados. No elevar IWramra entre

Pasadas mas de lo indicado.

EJECUTO:
< /{ e
Ing. b (NUEL 'l\’:[
A 24 ROBERTO! ,EZZATT'
Firma: Firma: |




dndenie dduarde Covloba Hoja: 1 de: —E—_:;
J;Tmum.#m&n - e sodiladwsnNinal |
Laxs Hieras g = San Nieolis - s s “rI].S 'ﬂﬁ LS.I
T;Hl.t:-ngﬁ,ﬂqn - E-mlt:mM’ rech.CosnLar S T N T T T T e ]
ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
ESPECIFICACION (WPS) N* 08 - LS/ Fechaemision: 03082012
Revisién N @ b AL Fecharevisibn: 03082012 =~~~ )
SOPORTADO POR REGISTROS N° s L L T S AU R S S s
PROPIETARID: LS8! Construcciones 5.4,
Proceso(s) de soldadura:  SMAW | Tipois): _ Manual __Aulomatith _ Semi.Awtomdifico
JUNTAS
¥
' &1 ¥
METALES BASE METALES DE APORTE
PN 58 GrN* 2 a PN* 58 GrN* 2 |Proceso SMAW |
8 Espocificacian (SFA) N° 55 A
Especificacsin, tipo v grado: SA 33-!' Gr.P#1 | Clasificacion (AWS) N° _EHEBI_J i Al
#: Especificacidn, tipo y grado: H!‘-HE:’_F‘H______F-H" == -l__: O T
& A el )
Compasicidn Quimica y Propiedades Mecanicas @ Consumibile (rmm) 12 1 _
G 0L0B=-0.12; Mn: 0.30-60; 5S¢ 0.20-0.50; mdk.; 5; 0.07 mix.; 1
" er 8- 9.5; Mo: 0.85-1.05; Ph: 0,020; G W S e PN RN P
 Res. ruptura = ksi: 85, MPa;585 | Rango de espesores 1 Ak
a: mmmm,wmﬂnm T _"“M ; i s I
C: 0.08-0.12; Mn: 0.30-80; Si: 0.20-0.50; méx.; S: 0.01 mibx.; | T i
“Cr: & - 9.5; Mo: 0.85-1.05; Ph: 0,020; ; o M el
__ Res. ruptura = ksi; 85, MPa:585 | Ewctroda - Fundente _NA ]
Rango de espesores: ST Ty e e (L L __| Etectr. - Fund. [Comercial): A b
Tope: 1.5-19mm. | meeno Consumitle: .
Flete: b= 07 det( 10 mm)(todos)  |Espesormax porpassds: 13-4 mm. | il
Range de ddmetros 1'-mﬂswm:h . i
Oirg; — ’ e S otk ol e i RV
| e
0 | Para ejecucion 0W05/2012 A Cordoba | Manuel Visjo
REWV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO j CONTROLO




lndonie Cduaredo Eardoba - Hoja: __“"2__'__ de 2
Frigpesrieve quwﬁbrﬁmﬁﬁm’#m!" il
L Heras 90 - San Niookis - Baka. WPS: 06 - LSI
Telefax: crab-4434373 - E-mall: condobagodéarnet com. ar
POSICIONES GAS
Posicson (es) de ks Junta: 3G COMPOSICION PORCENTUAL
Progresdn de Sodasra  Vedical ascendente Gas(es) Mercia Caudal (Wmin)
Posicidn fes)deFlste:  |Proteccién NA wniri]
T | : - ]
|PRECALENTAMIENTO Asrastre s e
Tmﬁp#lhmdupmﬂlmhﬁmhdmlmm]t 150°%C | Pugado previo e
Temperatura anre pasadas (maxima) ?W‘E‘HTE Oitrax: b e R e )
Mantenimiando:  MNA. ol
TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS
Rango de temperatura. 760 °C | Toc de comente: Podaridad:
Rangodetiempodesivic: 2horas | Amperaje (Rango) Voltae (Rangok
Otre:  Camenzar af calontamiento desde los 100 °C | (Los rangos de Amperafe, Voltaje y Velocidad para cade urna
de las pasadas Wo procescs de soloadura, esiin ndcados &
[T ey it | et "Cusdm ge Varisbies Oporativas* que figurs o pie de la hoja)
T ~ |Eecrododetungsleno (Tpey®@
RS e e S 1) | Modo de transferencia del metal (pRAGMAW) el
T [ velocidad de alimertacion del alambre:
T N S| | L R it (Etec
TECNICA
Coridn Recto u osclare: Gﬂrmm:m:ﬂm L7 S = LT
Dimension de la busa (Para GTAWyGMAW: P W S |
Método de impieza inicial:  Cepilio rofative

Método de repatada de raiz NA.
Osclacion del arco misima: ﬂ

= =

Pasadas miltiples o simples (por lado):  Multiples
Elecirodo Onico o maliple: Omlea
Velooadad de la sokdadura 12 P,

Método de Bmpaza enire pasdss: quu;rmlhmm :

[Déstancia boquilta de mnuum I:Fm Gl-l.lw a E!-l.ll.w:u H.A.

Enpuwmﬁumpwmuﬂn{uﬁumwmmt _SIMH.: . A

m’ﬂ. . = —— =acr P . PR P—— 3 m— - = —

CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS

PASADA |PROCESO AWS @ | AMPERAJE | VOLTAJE | CC(+) | VEL. (cmimin.) DIRECC.
1ysgles.| SMAW | E90T8-B9 | 3,25 90 130 24- 25 CC [+ 12 Plana ¥ Wertl.ascend

OBSERVACIONES Estas soldaduras deben ser realizades por soldadores calificados. No elevar la temperatura sntre

Pasadas mis de lo indiceda.-

EJECUTO:

Finma

APROBACION DEL CLIENTE

O COELHO

prucciones 5 A

VRO ST R L




wa.ﬂm R e sodalaalwrNimed 1|
Las Hers 90 - San Nioolis - BaAs WPS: 07 - LSI
e ES —
ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
ESPECIFICACION (WPS) N 0T - LS/ Fecha emision:  28.08.2012 I}
Revision N": @ 2 Pache e BAMANE T :
SOPORTADD POR REGISTROS W
SRt AT =151
PROPIETARICE L5 Construcciones 5.4
Procesols) de sokdadura: __SMAW | | Tpols) _Manual __Automdfics___ Semmi-Automico |
JUNTAS
L] : :
i_ “:: - §
! % L 4
i
METALES BASE METALES DE APORTE
PN ¥ GeM* 7 s PN _ T GrN 1 |Procesa _SMaw .
O Espacificacitn [SFA} N™ ey NI SR
Especificacidn, tipo y grada: SA-240 Type 304 Clasificacdn (AWS) N E3OSL-1T
a: Especsficacién, ipo y grado.  SA-240 Type 405 I L e A
-] AN oo T
Compasicidn Cubmica y Propiedades Mecinicas & Consurmible (mem) 125 L
C: 0.07; Mn: 2; 8i: 1; méx.; 5: 0.015 mdx.; Cr1T -10.5; Ni: 8 _
10,5 ; P: 0,045; Matad aportado (mm); 13 mm .,
__Res. ruptura = ksi: 70; Fi= 30 ksl Ranfo de esposoms Y —
l.f}unp-umm Quimica ¥ Propiedades Mecinicas Tiopa == mm
C:0.08; Mna: 1; 5t T mdx.; 5 LS Cre12 -14; Al 0, 70- 30; .
iz P: 0,040, i Filete _Tndnl- |
H‘mmm-m .'-"IIJ'H-H#H' ___ | Electrodo - Fundente = A
Hinnndi up-nn-r“ AT D o o) |Electr. - Fund, (Comercial).  EWI0SL-T7 | |
Topa: §5- 254 mm. Ingario Congumibie NA - gt
Filabe: b-ﬂ.?:hr fodos) . i : Espirsor mdx. por pasada 3 mm. . K
Rango da didmeiros: todos | Oeno A e
Orirow hﬂlmﬂﬂmiﬂdmm# T VNP T o
0 |Parms sjecusdn 2RI 2 A Chrdoba Wizjo Lopez™
REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO l CONTROLD




ndonio Edumdle Eordloba Hoja: 2 de: 2
Ingeniorerllecdnico. Fnspoclor de soldadaraVivel | f—————
Lars Heras 90 - San Nicolas - Be.As. WPS: 07 - LS]
Telelan: 0ria6-4434572 - E-mail: somdobugo@arse com o
POSICIONES GAS
Posksdn (es) de la Junta: 3G COMPOSICION PORCENTLUIAL

Progresin de Soldadura:  Venical ascendenie Gas(es) Mezcla Caudal {Vmin)
Posicidn fea)jde Filst:  |Proteccién  MA e L L s

Respaido: e e ] A
PRECALENTAMIENTO Arastre AL Lo e g s
Temperatura de precalentamiento (minima): 20 *C | Purgado previo. N A ' |
Temperatura anire pasadas (maximal 150 ° ".'.- B L

Mantenimienic:  NA.

TRATAMEENTO TERMICO POST-SOLDADURA

CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Rango de temperatura: M. A.
Rnn-_gnmmwmm
Do

e e D —_— ——

Tipo de comene: ~ Polaridad
Amporai (Rango) _ Voltsje (Rango
Lo rangos de Amperae, Vallaje y Velocidod pava cads una

o s pasacas wo procescs de solladura, sstan mdcadas en
al "‘Cuadro de Vienabies Operalives® que Bgurs ol pee oe B hoja)
Electrodo de tungsteno (Tipo y @)

Modo de transterencia del metal (GMAW).
Viedoodsd oo alrmatacdn ded alamione:

Crtroy

il e . —

Corddn Reclo u oacilante ©  Dscliar come mdximo I didmetros

Dimenssdn de la busa (Para GTAW y GMAW): N4

Método de impeeza inical  Cepilfo notetive

Método de limpleza entre pasadas: Fhwlrclpﬂnmﬂrn

Método de repelado do iz MLA

T——

Oscitacion del arco miwima: 209 _
Distancia bequilla de contacto-pieza (Para GMAW o SMAW). NA.
Pasadas moltiples o simples {por lado)  Moibiples

Electrodo Gnice o miHipke: _I.Wra

‘Welecidad de la soldadura

(rango): 12 cmirnin,

Ma il H-l.

Espesor miimo pnrmudu [ﬂnmmﬁnmﬂid&rm:l

Otroy:
mmuvmmwm

PASADA |[PROCESD| AWS @ | AMPERAJE | VOLTAJE | €C (+) | VEL {erimin.) DIRECC.
Tysgles.| SMAW | E309L-17 | 3,25 | 95-110 | 24-25 | cC{) 12 Plana y Verti.ascend.

OBESERVACIONES Eﬂu-wldlﬂl.m #hnmmh#rwrm :M No elevar la temporadura entre




lrelondo el Cordoba Hoja: 1 de 2
-ﬂwmm 4 o solilndmwwm el | @ —— e
Luw Fhirant 90 - S Mookt - D, WPS: I’}'H LS!
Teiekux: ORRG-4434372 - E-mal cosdobhOiarmel comn.ar

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)

_oamz:
03102012
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Procasols) de ﬂﬂmm. Smaw ."
JUNTAS
' ' r
k i {
i
METALES BASE METALES DE APORTE
PN 8 GLN* 7 a PN _BA G N T | Proosso SmAaw |
(4] Espacaficacian [SFA) NP o e DRt
Especificaciin, tips y grado 54-240 Type 304 | Slasificacidn {AWS] N® ENiCrFe-3 Ha
a: Especilicacion, ipo y grade.  54-335 Type P22 F-N= 43
4} AN T
Composicion Cubmica y Propesdades Mecanicas & Consumible (mm}: 325 !
C: 0.07; Mn: 2; Si: 1; mdx.; 57 0.075 mix.; Cro17 -19.5; Ni: 8
A Ry T SRR ey i o TN I D
e nppheakeliiieNEl 2 |Rangodespesone AV, |
a C-umpmﬂ:-im Cuuimaca y Frmmdumm Tope: == 1§ mm |
C: 0.05-0.15; Mn:0 320-0.80; Cr:1,9-2.60; Mo:0.87-1,13,;581:0.5 i
 micPaeuSoes 2 |Pe o R [
s lak Hl.lul'l.q!mﬂ!-lll..ﬂl' Fis 30 ksi Elecirads - Fundanka Lt
P.lngnd-lunuuu __ | Eimetr. - Fund. {Cﬂmn.hl:n:_ = o —!__
Topa: f.ﬂ_f— 18 mm. -  |'msero Corsumible  NA _.__
Filete t!ﬂ_-_ﬂ,.?::gl: (fodos) __ |Espesorméx porpasada: 3 mm. _._ S
Rango de digmetnes: A s N I 1_
Oitra: TR R ™) Thermanit Micro 182
0 | Para ejecucion Sy Sa ZR092012 A Cordoba | M. Viejo Lopez
REV. DESCRIPCION FECHA I EJECUTD COMTROLD




.rfm M m Hl.'-ljﬂ z de: 2
SngonioroMocinico. Inapeclor do soldadwraNiwel |  —— =
Las Hierns 90 - San Micolis - HeAs. WPS: 08 - L.S‘I
Tedefax- 34472 - E-roil: cordoba go@ armet oo ar
POSICIONES GAS
Posicion (es)de la Junis: 3G COMPOSICION PORCENTUAL
Progresion de Soldadura:  Vertical sscendente Gasies) Mercla Caudal (Vmin)
Posicion (es)deFilele: | Proteccion R i
SRR O | . e A S
PRECALENTAMIENTO Asrastre: g
Temperaiura de precalentamiento (minima): 200 *C Purgada previa:. M. A i Shyyiabt
Temparaluera entre pasadas (mdsamal .EH'I.‘- B 5 S PP TPty ) £ S PR ) VR )
Mamiesnimiento: NA. i il
TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA mﬂmm
iango de temperatura.  600° C (15 minutos) Toodecomenw:  Polandad R
Rangodetempodealso:  |Amperwe(Rangoy _ Volse (Rango) K
Gtra:  Dajar enfriar cublerio con manta coramica (Lo Fangos do Amperaje, Valtase y Velockdsd pars cada ung
T R d ks pasodas o procascs de soldadurs, astdn indicadas on
- ]et"Cunduds varishies Operatives™ que igure of ple o s hoje)
Elecrodo de ungsteno (Tipoy@®:
s At | modo de transferencia del metal (pAGMAW) e
T T e e | velocidad de almedtacitn del alambee i
i e TR SRR R | AN aten
TECNICA
Cordén Recto u oscilanbac ﬂuhr:ﬂmnh’hmidﬁmdddmhl 2R P e e T R = Sl LT S i
Dimensin de la busa (Para GTAW y GMAW) H..ulu. NN B
haitodo de impieza izl Cepilio rotative b i, =
hadtodo de limpieza antre pasadas. F!qu.ﬁlrl:-pﬂamhﬂrﬂ =] Rk
Mitodo de repelado do ralz: NAL —————
Oscilncién del arco méxima: 20 T
Distancia boquilla de contacto-pieza (Para GMAW o SMAW)  NA T A T by
Pasadas maltples o simples (por lado)  Miitiphes e e i e o= T
Elecirodo Gnico o mitiple: Umico B s O ST e et
Vislocidad de B soldadura
[range). - b =i
Martillado:  N.A. BEE e Tty s e R T e T
Ewﬂmwpﬂlﬂmw-ﬂm] — . “ E
m: e ————————————— 5 — S—— — - —_— — —1
CUADRD DE VARIABLES DPERATIVAS
PASADA |PROCESD AWS @ | AMPERAJE | WOLTAJE | CC(+-) | VEL (emimin.) DRECLC.
1yagtes.| SMAW | EXSL-IT | 325 65 -100 13-4 CC i+ 12 Plana y Verli.ascend.

I R e

Wﬁ“‘*f‘.‘"@ _____ = |
EJECUTE: APROBACION DEL CLIENTE: 0
0 _
1Y Hal es S A
Ll Fl A — Firma: Pregslanis
\
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ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
ESPECIFICACION (WPS) N® 08-LS Facha amisitn m?_ o] PPy o |
Revision N* 0 b e i T O el
SOPORTADO POR REGISTROS N*. - o A0 W
PROPIETARIC. LSI Construcciones 5.R.L
R R i Rl P D z E—
Proceso(s) de soldadura __ SMAW | _ ~ [Tpols) Manual __Auomdtto _ Semi-Autoriice
JUNTAS
e i .
i . ¢
L 1 . =i
(]
METALES BASE METALES DE APORTE
Lol maA IRl S AR L S L PN e | R ... ... R0 SOTRHOCKETRT e
o Especificacion (SFA)N- 54 |
Especificacin, fipa ygrade:. ~ _SA 38() Classficacitn (AWS) N° EJONEIOS |
a: Especificacidn, ipo y grade. 54 213 TP 04 F-N* 4 iy B PR
] A-N* 8 | N i
Composicitn Ouimica v Propledades Mechnicls & Consymibla (mm) 135/4 N
SEETES——— -l | Matal aportado (mm) e
P Tmcc =#0Nmm2 Rango de espesores R e e AR
a: Composicidin Quirnica y Propiedades Mecdnicas Togpea: __ <= 26mn ERR=n N
— T W —_ [Fis T N WM
e T MM - | ek R 2R SRR
; Elecir. - Fund
Rango de espesons _|icomerciaiy . -
Tope: 1,54 26 mm. ) ~|ir=enno Consumible: Ens . T, S
: Ezpesor méy. por
Filgte: T_nﬂni_ A W B ~ |pasada ¥ A . | Il
Rango de didmetros:  MLA. =il | Otro i
Otec (7} Equivalente a F 24-26 i FX ” Raebantd s p ]
0 | Para ejecucion — 011102011 A Cérdoba Manuel Viejo
A Para comentaros 002011 A, Cordoba Maniel Visjo
REV. DESCRIPCION FEGHA EJECUTO CONTROLD
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Fngenicre Necdnivo, Fnofpeclor de soldadwraNived | WPS: 09 - LSI
Las Herns 90 - San Nicolis - Bs As
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POSICIONES GAS
Posicion (es) de la Junta: 3G COMPOSICION PORCENTLIAL
Progresion de Seidadura.  Ascendente Gas(es) Mazcia Causdal (Wman)
Posicion (es)de Filets:  F WM |Prolccin MA

e e i T T R S L e —
PRECALENTAMIENTO Arrasire: R Ty e
Temperalura de precalentarmeento [minima):  80°C _|Pumadoprevio: 000 020 00 L EAARR
Temperalura enire pasadas (mdximal  200°C | Osm e o e SR I T UL
Manlenimiento:  MA. iy
TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS
Rango de tlemperatura: N A, __ |Tpodecomente = Polandad: b
Rangs de tismpa de ainee ' ~ |Ampersje(Ranga)  Voltaje (Rango) it
Ot  lMies rangos de Amparsjs, Votaje y Velociced para cada une

che I8 AesRdas W roosses of soldadura, 05len indicanios an
T |ercusdrn de Variabiss Operativas® Gue figurs al ple de is hoja)
U - e Electrodo de ungsteno (Tpoy®:
AT | e | modo de ransterencia del metal (pAGMAW:
ik AR T R | vesocidad de alimentacion del alambre: ¥
T T |7 ==

TECNICA
Cordén Recto u oscilante:  Recfo y oscilante.

Dimensitn de la busa (Para GTAW y GMAW):. NA. I ey -
Método da limpieza inicial.  Cepillo rofative s Bu v e me sile b S T e
Miiodo d limpieza enlie pasadss Fhumr:uﬁnmnﬂ'm oL i
e e e T D i TS o
Oscilacitn delsreomidmac 20 L

Distancia boquills de contacto-pieza (Para GMAW O SMAW): MA.
Pasadas mdltiples o aimples (por lado):.  Muldples B e LY I T e 1 Ll
Electrodo Uréco o miltiple:  Onleo o, e A e S T

Vislocidad de 18 Soldadura {Tango) ﬂqigﬁn.'n.;_
Martillada N.!. i s D ST e ot L S kY
Eupummmmmnmmmﬂ-iﬁﬁﬂpﬂb] _H'.JL Lt

Oba: &m#mdc&“mmﬂ:ﬂ%!“%rmrhmmlmm

CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS

PASADA IPROCESO AWS & | AMPERAJE | VOLTAJE | CC {#/-} | VEL. (cmimin.) DIRECC.
! SMAW E 103 3,25 &0 - 110 24 CC (4] 12 Horfzontal
2y sgfes. | SMAW E 0@ o 150 - 180 28-27 CC [+ 12 Horlrombal

OBSERVACIONES £ tecar of scero al carbono (bajs sisacion) con pasada de AWS E308 y luego terminar la
Soldadura con AWS E 308, utilizar solo soldadores calificados o calificarfos con este trabajo.

EIECUTO. : APROBACION DEL CLIENTE
) (AP gqmﬂ CoBLHO
[lamnlgl .'
FR T e R o ; popm s ity T
Firma ﬁ)"p?; e T Firma:
i
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_ Artorie Eduardo Cirdoba Hoja: 1 de: 2
[ngeniera Mecisico. Inapector Ae soldaduna Nivel 11
Las Heras 90 - San Nicolas - Bs.As. \W I S: 10 - LSI
Telefax: 0336-4434372 - E~mail: cordobago@arnetcox}:.ar
ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
ESPECIFICACION (WP3) N°. 10 - LS/ Fecha emisién:  07/07/2012
Revisiéon N°. 1 Fecha revisién: 13/01/2016
SOPORTADO POR REGISTROS N¢:
- | PROPIETARIO: LS/ Construcciones S.A
Proceso(s) de soldadura: GTAW / Tipo(s). Manual W ico
JUNTAS
I/“
Al
e '\1
T e
g l__—_ o . |
7 i
|
METALES BASE METALES DE APORTE
PN° 58 GrN° 2 a PN° 8 GrNe 1 Proceso: GTAW
6 Especificacion (SFA) N°: 5.9
Especificacién, tipo y grado: SA 335 Gr. 91 Clasificacién (AWS) N ER309 / ER308
a: Especificacién, tipo y grado:. SA 240 Gr. 316L F-N°: 6 i
6 A-N©; 9
Composicién Quimica y Propiedades Mecénicas K%) Consumible (mmy: 1.6 /2.4
C=.08-.12; Mn=.30-.60;Si=0,20-0,50;P=0,02-;S=,01;Cr=8-9.5; )
Mo=.85-1.05 Metal aportado (mm):
Tens. FI.. = MPa 415; Tens. Rotura = MPa 585 Rango de espesores:
a: Composicién Quimica y Propiedades Mecanicas [ Tope: 1,6-12
C=.07;Mn=.2; P=.045;S=.015£(;r=16.5-18.5;N1=10-13; Mo=2- Filete: Todos
Res. Tracc. = 515 Mpa; Tens FI=170 Electrodo - Fundente N.A.
. Electr. - Fund. 26
Rabgo desepesoress (Comercial) Béhler
Tope: 1,6 a 12mm. Inserto Consumible: No
Filete: Todos ESpesarmak por 3 mm.
pasada:
Rango de didmetros: Todos Otro:
Otro:
0 Para ejecucién 07/07/2012 A. Cérdoba Manuel Viejo
1 Para comentarios 13/01/2016 A. Cérdoba Manuel Viejo
REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLO
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lingemitra Mecinico. lmapecton de sobdadina Nivel 1 WPS: 10 - LST

Las Heras 9o - San Nicol4s - Bs.As.
Telefax: 0336-4434372 - E-mail: cordobago@arnet.com.ar

POSICIONES GAS

Posicién (es) de la Junta: 3G COMPOSICION PORCENTUAL

Progresion de Soldadura:  Ascedente Gas(es) Mezcla Caudal (/min)

Posicién (es) de Filete: 3F Proteccién: Argén 99,99% Ar 15

Respaldo: No No No

|PRECALENTAMIENTO Arrastre: No No No

Temperatura de precalentamiento (minima): 150°C | Purgado previo. No

0,

Temperatura entre pasadas (maxima): ?gg 3 5C5P9 1) Otro: No

Mantenimiento.  N.A.

TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Rango de temperatura: No Tipo de cormiente: Polaridad:

Rango de tiempo de alivio. No Amperaje (Rango): )

Otro:  Dejar enfriar cubierto con manta cerdmica (Los rangos de Amperaje, Voltaje y Velocidad para cada una

de las pasadas y/o procesos de soldadura, estén indicados en

el “Cuadro de Variables Operativas" que figura al pie de la hoja)

Electrodo de tungsteno (Tipoy @) Ew Th-2-3=2.4mm

Modo de transferencia del metal (p/GMAW):

TECNICA

Cordon Recto u oscilante: ~ Recto y oscilante.

Dimensién de la busa (Para GTAW y GMAW): 9 mm +/- 3mm.

Método de limpieza inicial:  Cepillo rotativo especial para acero inoxidable

Método de limpieza entre pasadas: Piquete y cepillo rotativo de acero inoxidable

Método de repelado de raizz  No

Oscilacién del arco maxima: 2@

Distancia boquilla de contacto-pieza (Para GMAW o SMAW). N.A.

Pasadas midiltiples o simples (por lado).  Multiples

Electrodo Unico o multiple:  Unico

Velocidad de la soldadura (rango). 12 cm/min.

Martillado: No

Espesor méaximo por pasada (solo para requerimientos de impacto). 3 mm.

Otro: Enmantecar el acero al carbono con pasadas de electrodo AWS ER309 y terminar la union con AWS ER308.

CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS

PASADA [PROCESO AWS @ | AMPERAJE | VOLTAJE| CC (+/-) | VEL. (cm/min.) DIRECC.

1 GTAW ER309 1| 1,6 80 - 110 10-12 CC (1) 12 Vert ascendente
2 ysgtes.| GTAW ER 308 2.4 150 - 180 10-12 CC(-) 12 Vert. ascendente
Observaciones: Enmantecar el acero al carbono con pasada de AWS E309 y luego terminarla _—.

Soldadura con AWS E 308, utilizar solo soldadores calificados.

VAR
b

EJECUTO: "[[ V‘t_/ APROBACION DEL CLIENTE:

Firma: Firma:




Astorio Edusrdo Cordola

Hoja: 1 de: 2
Ingesiers Mecirico. lnapector Ae soldadira Nivel 11
Las Heras 90 - San Nieolés - Bs.As. UV I S i ] ] - LSI
Telefax: 0336-4434372 - E~-mail: cordobago@arnet.com.ar
ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
(ASME IX)
ESPECIFICACION (EPS)N°: 11 - LS} Fecha emisién:  30/09/2012
Revisién N°. 1 Fecha revision:  13/01/2016
SOPORTADO POR REGISTROS N°:
“| PROPIETARIO: LS/ Construcciones S.A
Proceso(s) de soldadura: SMAW  / Tipo(s): Manual W S ico
JUNTAS
60°—7Q°
1.5 T 1.50 tip
- o g 7
2 ? 4
T2 760 \_} /
1.50 s .
METALES BASE METALES DE APORTE
PN 1 Gr.N° 1 a PN® 8 GrN° 1 Proceso: SMAW
6 Especificacion (SFA) N°: 54
Especificacién, tipo y grado: SA 36 (%) Clasificacion (AWS) N°: E309/308
a: Especificacion, tipo y grado: SA 213 TP 304 F-Ne: 4
6 A-Ne: 8
Composicién Quimica y Propiedades Mecéanicas & Consumible (mm): 2.5/3.25
) C; Mn, Si Metal aportado {(mm): 13 mm
Res. Tracc. = 400 N/mm2 Rango de espesores:
a: Composicion Quimica y Propiedades Mecanicas Tope: Max. 26 mm
18Cr; 8Ni Filete: Todos
Res. Tracc. = 515.N/mm2 Electrodo - Fundente N.A.
. Electr. - Fund. :
Rango de espesores: (Comercial) Bdéhler
Tope: & a 26 mm. Inserto Consumible: No
Filete: Todos Espesor WA, por 4 mm.
pasada:
Rango de diametros: Todos Otro:
Otro. (%) Equivalente a F 24-26
0 Para ejecucion 01/10/2011 A. Cérdoba Manuel Viejo
1 Para comentarios 13/01/2016 A. Cérdoba Manuel Viejo
REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLO
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Ingesiera Mecirico. lnapecton Ae soldaduna Nivel 11 WPS: 11 -LSI

Las Heras 9o - San Nicolds - Bs.As.
Telefax: 0336-4434372 - E-mail: cordobago@arnet.com.ar

POSICIONES GAS

Posicién (es) de la Junta: 3G COMPOSICION PORCENTUAL

Progresién de Soldadura:  Ascendente Gas(es) Mezcla Caudal (/min)

Posicién (es) de Filete: 3F Proteccién: N. A. N.A N.A
Respaldo: N. A N.A N.A

|PRECALENTAMIENTO Arrastre: N. A N.A N.A

Temperatura de precalentamiento (minima): 30°C Purgado previo: N.A

Temperatura entre pasadas (méaxima): 150°c | Oftro:

Mantenimiento. No

TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Rango de temperatura: No Tipo de comiente: c.c Polandad: 6]

Rango de tiempo de alivio. No Amperaje (Rango): Voltaje (Rango):

Otro: (Los rangos de Ampg}é}é, Voltaje y Velocidad para cada una
de las pasadas y/o procesos de soldadura, estén indicados en
el “Cuadro de Variables Operativas" que figura al pie de fa hoja)
Electrodo de tungsteno (Tipoy @) N.A
Modo de transferencia del metal (p/GMAW). N.A

5 Velocidad de alimentacién del alambre:  N.A
Otro. Ver abajo

TECNICA

Cordén Recto u oscilante:  Recto y oscilante.

Dimensién de la busa (Para GTAW y GMAW): N.A.

Método de limpieza inicial: Cepillo rotativo.

Método de limpieza entre pasadas: Piquete y cepillo rotativo. Usar elementos de limpieza de acero inoxidable.
Método de repelado de raizz. No

Oscilaci6n del arco maxima: 3@

Distancia boquilla de contacto-pieza (Para GMAW o FCAW): N.A.

Pasadas multiples o simples (por lado).  Multiples

Electrodo tnico o muttiple:  Unico

Velocidad de la soldadura (rango). 12 cm/min.

Martillado: No.

Espesor maximo.por pasada (solo para requerimientos de impacto). No.

Otro:  Enmantecar el acero al carbono con pasadas de electrodo AWS E308 y terminar la union con AWS E308.

CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS

PASADA [PROCESO| AWS | @ | AMPERAJE |VOLTAJE| CC (+/-) | VEL.({cm/min.) DIRECC.
1 SMAW E 309 2,5 60 - 80 22-23 cC (4 12 Ascendente
2ysgtes.| SMAW E308 |[325] 95-115 24-25 | cC(®) 12 Ascendente

,OBSERVAC‘ONES Enmantecar el acero al carbono (baja aleacién) con pasada de AWS E309 y luego terminar la

Soldadura con AWS E 308, utilizar solo soldadores calificados o calificarlos con este trabajo./// )\

/v

EJECUTO: APROBACION DEL CLIENTE:
/(/f /40‘(5/ v LSl Con, 6s S
AU VESALPEZ _—— A
!!lli.isr"._.\_.I\-‘-:‘_' ‘-{— ) .
S oty eSS e W, ROBHR Q. PF77A‘TT_;
Firma: R Firma: e e
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o Cordoba - ‘ZW’%

INGENIERIA Y SERVICIOS DE INSPECCION

WPS: LSI-12

Las Heras 90. San Nicolé4s. B.A.
0336-4434372 / email: cordoba90@amet.com.ar - vulycher@hotmail.com

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

: ASME IX
ESPECIFICACION (EPS) N°:  LSI-12 Fecha emisién:  08/05/2015
Revisién N°: 0 Fecha revision: -
SOPORTADO POR REGISTROS (RCP) N°:
PROPIETARIO LSI Construcciones S.A
Proceso(s) de soldadura: GTAW /| ——————— | Tipo(s): M Manual
JUNTAS
METALES BASE METALES DE APORTE
PN® 1 Gr.N° 2 a PN° 1 Gr.N° 1 Proceso: GTAW
.............................. 5 T Eepecificacién (SFA) N°: sis
Especificacion, tipo y grado: SA106 Gr. C Clasificacion (AWS) N° ER70S-6
a: Especificacién, tipo y grado: SA 178 Gr. C F-N°: 6
’ 6 A-N°: 1
Composicion Quimica y Propiedades Mecanicas: & Consumible (mm): 2.4 mm
C: 0,35, Mn:0,29-1,06;, S: 0,035; P: 0,035, Cr: 0,40, Mo: 0,15; .
Ni-0.4; V0,08 Metal aportado (mm): 23 mm.

Tension fl. : 40 ksi; Tensién min. Espec.: 70 ksi Rango de espesores:
a: Composicion Quimica y Propiedades Mecanicas Tope: Max. 46 mm

C: 0,35, Mn:0,80; S: 0,035; P; 0,035; S: 0.035 Filete: Todos

Tensién fl. : 37 ksi; Tension min. Espec..: 60 ksi Electrodo - Fundente N. A.
Rango de espesores: Electr. - Fund. (Comercial): Bohler
Tope: 5 mm-— 46 mm Inserto Consumible: No
Filete: b = ilimitado Espesor méax. por pasada: 3-4mm
Rango de diametros: Todos Otro:

0 Para ejecucioén 08/05/2015 A. Cérdoba | Viejo Lopez Pezzatti
A Para comentarios 08/05/2015 A. Coérdoba | Viejo Lopez Pezzatti
REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO | CONTROLO = APROBO

WPS — LSI Construcciones S.A




Hoja: 2 de: 2
WPS: LSI-12

A Cordotea - © e%ﬂéayf«;{ 73?{/;/{'%4

INGENIERIA Y SERVICIOS DE INSPECCION

Las Heras 90. San Nicolas. B.A.
0336-4434372 / email: cordoba90@arnet.com.ar - vulycher@hotmail.com

POSICIONES GAS
Posicion (es) de la Junta:  Todas COMPQOSICION PORCENTUAL
Progresién de Soldadura:  Vertical ascendente Gas(es) Mezcla Caudal (I/min)
Posicién (es) de Filete: Todos Proteccioén: Argon 99,9% 14- 18
Respaldo; NO NO NO
PRECALENTAMIENTO Arrastre; NO NO - NO
Temperatura de precalentamiento (mfnima): ?g;c;n) Eruervgi?:m NO
Temperatura entre pasadas (méaxima): 260"max T Ofro:
Mantenimiento: No
TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS
‘Rango de temperatura; NO Tipo de corriente: C.C. Polaridad:
Rango de tiempo de alivio: NO Amperaje (Rango): 90— 140 Voltaje (Rango}):
Otro: (Los rangos de Amperajei/oltajey Velocidad para cada una
' de las pasadas y/o procesos de soldadura, estan indicados en
el "Cuadro de Variables Operativas" que figura al pie de la hoja)
Electrodo de tungsteno (Tipoy @): EW-THZ/3mm
Modo de transferencia del metal NA
(P/IGMAW):
Velocidad de alimentacion del alambre. N.A
Otro: Ver tabla abajo
TECNICA

Cordon Recto u oscilante:  Oscilante

Dimensién de la busa (Para GTAW y
GMAW):

Método de limpieza inicial: _Cepillo rotativo
Método de limpieza entre pasadas: Piquete y cepillo rotativo
Método de repelado de raizz No

9+3mm

Oscilacién del arco maxima: 2@
Distancia boquilla de contacto-pieza (Para GMAW o FCAW): N.A.
Pasadas maitiples o simples (por lado):  Miittiples "
Electrodo dnico o mdltiple: Unico
Velocidad de la soldadura (rango). 8 - 10 cm/min.
Martillado: No
Espesor méaximo por pasada (sofo pafa requerimientos de
impacto):

Otro:

No

CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS

PASADA |PROCESO AWS @ | AMPERAJE | VOLTAJE| CC (+/-) | VEL. (cm/min.} DIRECC.

|1ysgtes.| GTAW | ER70s-6 | 24 | 90 a 140 | 9-15 | cceEn() 8-10 | Ascendente

_

OBSERVACIONES:

EJECUTO: . APROBACION DEL.CLIENTE:

Antoriic Eduardo Cérdobia c 12 - ¥
Ingeniero Mecanico /) /;) ) / D
/] /

Insp. en Soldadura Iram - las

Firma: prit - fS- Firma:
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ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
ESPECIFICACION *Ne: 13- LSI Fecha emision:  11/05/2015
Revisién N°: 0 Fecha revision: — e-essss-
SOPORTADO POR REGISTROS N°: PQR 01- LSI
PROPIETARIO: LS/ Construcciones S.A.
Proceso(s) de soldadura: GTAW | Tipo(s): Manual M S ico
JUNTAS
p 0
| y
! Ly
i | |
METALES BASE METALES DE APORTE
PN° 1 GiN 1 a PN 1 GrN° Proceso GTAW
6 Especificacion (SFA) N°: 5.28
Especificacién, tipo y grado: SA-178 Gr.C Clasificacién (AWS) N° ER70S-3
a: Especificacion, tipo y grado: SA-178 Gr. C F-N°: 4
. 6 A-N®: 2
Composicién Quimica y Propiedades Mecéanicas & Consumible (mm): 1,6
C:0.35; Mn: 0.80; S:0.035; P: 0,035 Metal aportado (mm): 5.5
Res. ruptura = ksi: 60, MPa: 415 Rango de espesores:
a: Composicién Quimica y Propiedades Mecanicas Tope: (mm.) <= 11 mm.
C:0.35; Mn: 0.80; S:0.035; P: 0,035 Filete: (mm.) Todos
Res. ruptura = ksi: 60; MPa: 415 Electrodo - Fundente N.A.
Rango de espesores: Electr. - Fund. (Comercial): Béhler
Tope: 1,6-11 mm. Inserto Consumible: No
Filete: b=0,7 de t( 11 mm.) (todos) Espesor max. por pasada: 3 mm.
Rango de diametros: Todos Otro:
Otro: "
0 Para ejecucién 11/05/2015 A. Cérdoba Manuel Viejo
REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLO
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Ingenieria y servicios de inspeccién

0336-4434372/emaillfcs:olr{g:)sagg@s:gxggﬁz}a-cﬁlycher@hotmaiI.com WPS. 1 3 - LSI
POSICIONES GAS
Posicién (es)de laJunta: 6 G COMPOSICION PORCENTUAL
Progresién de Soldadura:  Vertical ascendente Gas(es) Mezcla Caudal (I/min)
Posicion (es) de Filgte: Proteccion: Argon 99,9% Ar 15

Respaldo: NO NO NO

PRECALENTAMIENTO Arrastre: NO NO NO
Temperatura de precalentamiento (minima): 80°C Purgado previo: N. A.

Temperatura entre pasadas (maxima):.. 200 - 250 °C Otro:
Mantenimiento: N.A.

TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Rango de temperatura: No Tipo de cormmiente: Polaridad:

Rango de tiempo de alivio. N ArweiFangek N
Otro: (Los rangos de Ampera/eVoltajey Velocidad para cadauna ''''''''''''''''

de las pasadas y/o procesos de soldadura, estéan indicados en

el “Cuadro de Variables Operativas” que figura al pie de la hoja)

Electrodo de tungsteno (Tipoy @). EW-TH2/3mm

Modo de transferencia del metal (p/GMAW): N.A

Velocidad de alimentacién del alambre:

Otro: Ver abajo

TECNICA

Cordén Recto u oscilante:: Oscilante

Dimensién de la busa (Para GTAW y GMAW): 9+ 3 mm

Método de limpieza inicial: Cepillo rotativo

Método de limpieza entre pasadas: Piquete y cepillo rotativo
Método de repelado de raiz. No

Oscilacién del arco maxima: 2@

Distancia boquilla de contacto-pieza (Para GMAW o FCAW): N.A.
Pasadas muiltiples o simples (por lado):  Mdltiples

Electrodo tnico o multiple:  Unico
Velocidad de la soldadura

(rango): 12 cnVmin.

Martillado: No

Espesor maximo por pasada (solo para requerimientos de impacto): 3 -4 mm.
Otro: :

CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS

PASADA (PROCESO AWS AMPERAJE | VOLTAJE | CC (+/-) | VEL. (cm/min.) DIRECC.
1y sgtes.| GTAW E70S-3 1,6 70 -150 9-15 CC () 12 Plana y Verti.ascend.

OBSERVACIONES: No elevar la temperatura entre pasadas mas de lo indicado.

EJECUTO: APROBACION DEL CLIENTE:

et A

/ /] /)

‘Firma:

vV / Firma:
. -
t
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ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
ASME IX Ed. 2013

ESPECIFICACION N@: 14— LS| Fecha emision:  04/12/2015

Revisién N 0 Fecha revision: e

SOPORTADO POR REGISTROS N

PROPIETARIQ: LSI Construcciones S.A.

Proceso(s) de soldadura: GTAW /| SMAW Tipo(s): Manual  Automatico  Semi~Ad co

JUNTAS

Las medidas son en B8
mm

METALES BASE . METALES DE APORTE
PN° 1 Gr.N° 1y2 a PN° 1 Gr.N° 1y2 Proceso: GTAW SMAW
‘ 6 ' Especificacion (SFA) N°: 5.28 5.1
Especificacidn, tipo y grado: SA-106 Gr. A, B, C Clasificacidon (AWS) N°: ER70S-3 E7018
a: Especificacion, tipo y grado:  SA-106 Gr. A, B, C F-N°: 6 4
(o] A-N® . 1 1
Composicién Quimica y Propiedades Mecanicas @ Consumible (mm); 7~ 5,4 i }J5 / 3,2{
C: 0,30; MnngOLgGMOS 00?535N::004%3f/%0% 10; Cr: 0.40; Metal aportado (mm); 3 8
Tension fl. : 35 ksi; Tension min. Espec.. 60 ksi Rango de espesores;
a: Composiciéon Quimica y Propiedades Mecanicas Tope: (mm.) <=6 mm. <= 16 mm
e+ T e e fosos | Todos
Tension fl. : 35 ksi; Tension min. Espec.: 60 ksi Electrodo - Fundente N.A. N.A
Rango de espesores: Electr. - Fund. (Comercial): Kiswel T-53 Boéhler
Tope: 5 —22 mm. Inserto Consumible: N.A. N.A
Filete: Todos i Espesor max. por pasada: 3 mm. 3 mm
Rango de diametros: Todos Otro: No No
Otro: No
f
L :
0 |Para ejecucion 04202015 | /| "’;‘gﬁe"fzc Manuel Viejo
REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLO

.V/
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‘| POSICIONES d GAS
"| Posicion (es) de la Junta: © Todas 7 COMPOSICION PORCENTUAL

Progresion de Soldadura: ~ Vertical ascendente : Gas(es) Mezcla Caudal (/min)
'| Posicion {es) de Filete: Todos Proteccion: Argbén 99.9% Ar 12-16

Respaldo: NO NO NO
PRECALENTAMIENTO Arrastre: NO NO NO
Temperatura de precalentamiento (minima): 50 °C Purgado previo: No

Temperatura entre pasadas (maxima). 200- 250 °C Otro:

Mantenimiento: No

TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Rango de temperatura: No Tipo de comiente: _ Polandad:
Rango de tiempo de alivio: No Amperaje (Rango): Voltaje (Rango):
Otro: A_Io (Los rangos de Amperaje, Voltaje y Velocidad para cada una

de las pasadas y/o procesos de soldadura, estan indicados en
el “Cuadro de Variables Operativas” que figura al pie de la hoja)
Electrodo de tungsteno (Tipoy @):. EW-TH2/3mm

Mado de transferencia del metal (p/GMAW): N.A

Velocidad de alimentacion del alambre:  N.A

Otro: Ver abajo

TECNICA

Corddn Recto u oscilante: . Oscilante

Dimensidn de la busa (Para GTAW y GMAW): 8% 3 mm )

Métado de limpieza inicial:  Cepillo rotativo

Método de limpieza entre pasadas: Piguete y cepillo rotativo

Método de repelado de raiz.  No

Oscilacion del arco maxima: 20

Distancia boquilla de cantacto-pieza (Para GMAW o FCAW): N.A

Pasadas multiples o simples (por lado):  Madltiples

Electrodo (inico o multiple:  Unico

| Velocidad de la soldadura (rango): 12 cm/min.
Martillado: No

Espesor maximo por pasada (solo para requerimientos de mpado) 3-4 mm.

Otro:  Realizar la pasada de terminacion superando 1 a 1.5 mm el-borde del bisel.

CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS

PASADA {PROCESO AWS @ | AMPERAJE | VOLTAJE | CC (#-) | VEL. (cm/min.) DIRECC.
1y 2 -GTAW E70S-3 2,4 80 -120 9-15 C.C() 10-12 Ascendente
3y4 SMAW E7018 2.5 70 - 100 22-24 | CcC(+) |. 10-12 Ascendente

5y sigui. | SMAW E7018 3.25 100 - 140 24 - 26 C.C(+) 10-12 Ascendente

OBSERVACIONES:  No elevar la temperatura entre pasadas més de lo indicado.

ROURIGUEZ VOLTCHER, CARLL S APROBACION DEL CLIENTE.
Inspector de Soldaduras

NIVEL It
IRAM - IAS N2 2829 | <
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Hoja: 1.~ de 2

WPS: 16 - LSI

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS) — ASME IX

-

ESPECIFICACION N© 16 - LSI

Fecha emision: 12/01/2016

Revisién N°: 0

Fecha revision:

SOPORTADO POR REGISTROS N°

| PROPIETARIO: LSI Construcciones S.A.

Proceso(s) de soldadura: GTAW /| SMAW Tipo(s). Manual /Amomé'm:o/ Sel atico
| JUNTAS
=, |
AT |
METALES BASE METALES DE APORTE
PN 8 Gr. N° 1 a PN 8 Gr.Ne 1 Proceso: GTAW
................................. 5 T Eepesificaciin (SFA] N 5
Especificacion, tipo y grado: SA 213 TP 304 Clasificacién (AWS) N°: ER308
a: Especificacion, tipoy grado:  SA 213 TP 304 F-Ne°: 6
‘ 6 A-Ne: 8
Composicién Quimica y Propiedades Mecanicas & Consumible (mm): 2
C: 0.08; Mn2M(S)02%%0_I\33(Z)g43’S1/0 1 1C;‘(r. 16,0 - 18,0; Metal aportado (mm): 8,6
Tension fl. : 30 ksi; Tensién'min. Espec.. 75 ksi Rango de espesores:
a: Composicién Quimica y Propiedades Mecanicas Tope: (mm.) <= 17,2 mm.
C: 0,08 Mn2M§O200300_13%g4A5”S1/O1_ 1CZ. 16,0 - 18,0; Filete: (mm.) Todos
Tension fl. : 30 ksi; Tensién min. Espec.: 75 ksi Electrodo - Fundente N.A.
Rango de espesores: Electr. - Fund. (Comercial): Hyundai
Tope: 5§ —22 mm. Inserto Consumible: N.A.
Filete: b= 0,7 de t (Todos) AEspesor max. por pasada: 3 mm.
Rango de diametros: Todos Otro: No
Otro:  No
ROORIGHE - PEFEHERFEAREDS
nspeclor de Soldadura
NIVEL |f - IRAM - 1AS
CERTIFICADO N7 3026
0 |Para ejecucién 12/01//2016 V'?fl’;,’:hge‘fzc Manuel Viejo
REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLO
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POSICIONES GAS
Posicion (es) de la Junta:  Todas COMPOSICION PORCENTUAL
Progresion de Soldadura;  Vertical ascendente Gas(es) Mezcla Caudat (I/min)
Posicién (es) de Filete: Todos Proteccion: Argdn 99.9% Ar 15- 20
Respaldo: i Argon 99.9% Ar 10
PRECALENTAMIENTO Arrastre: NO NO NO
-| Temperatura de precalentamiento (minima): 20 °C Purgado previo: No
Temperatura entre pasadas (maxima): 150 °C Otro:
Mantenimiento: No
TRATAMEENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS
Rango de temperatura:. No Tipo de comente: Polaridad:
Rango de tiempo de alivio: No Amperaje (Rango): T Voltaje (Rango): T
Otro: No (Los rangos de Ampe—réje, Volta};y Velocidad para cadauna |
de Jas pasadas y/o procesos de soldadura, estén indicados en
e/ “Cuadro de Variables Operativas” que figura al pie de Ja hoja)
Electrodo de tungsteno (Tipoy @): EW-TH2/2,4mm
Modo de transferencia del metal (p/GMAW). N.A
Velocidad de alimentacién del alambre:  N.A
Otro: Ver abajo

TECNICA

Corddn Recto u oscilante:  Oscilante

Dimension de ia busa (Para GTAW y GMAW): 8% 3 mm

Método de limpieza inicial: Cepillo rotativo de acero inoxidable

Método de limpieza entre pasadas: Piquete y cepiiio rotativo de acero Inoxidable
Método de repelado de raizz. No

Oscilacion del arco maxima; 202

Distancia boquilla de cantacto-pieza (Para GMAW o FCAW): N.A

Pasadas multiples o simples (por lado):  Multiples

Electrodo Gnico o maltiple:  Unico

Velocidad de la soldadura (rango): 6 - 10 cnmvVmin.

Martillado: No

Espesor maximo por pasada (solo para requerimientos de impacto): 3 mm.

Otro: Realizar la pasada de terminacion superando 1 a 1.5 mm el borde del bisel.

CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS

PASADA |PROCESO| AWS | @ | AMPERAJE | VOLTAJE| CC (+-) | VEL.(cm/min.) DIRECC.
1ysgtes.| GTAW | ER308 2 100-150 | 10-12 | C.C() 6-10 ‘Z‘;’;:: d‘;;“’f"

OBSERVACIONES:  No elevar la temperatura entre pasadas més de lo Indicado. Evitar la contaminacién con carburos

y aceros al carbono. Proteger mesas, morsas y demas elementos de trabajo con algun aislante tipo caucho o aluminio.
Si se utiliza amoladora los discos deben ser de alumina. Las soldaduras deben ser realizadas por sold. /a
calificados. /

Inspector de Soldadura
NIVEL 11 - IRAM - IAS LSl Col

Ejecuto: Rodriguez Vulycher, Carlos

CEATIFICADO N9 3026 / g
——
iej 3 F EZZATTI
Controlo: Viejo Lopez, Manuel L4 \ ; ROBS? nB s([jdpe nztze
A 7 W [
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