o e Bluande G Hoa 1. de 2.
wgmitne Mecdnice. lrapector A soldadona Novel 1 7
Las Heras 90 - San Nicolas — B.A. WPS 0] -LS]
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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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[ngermicrs Mecirice. lnypecton de soldadina Nivel ||
Las Heras 90 - San Nicolés — B.A. WPS: 01-1LSI

Telefax: 0336-4434372 - E-mail: cordobago@arnet.comar [ e

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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[ngenire Mecinico, lnspector de soldaduna Nived 11
Las Heras 90. San Nicolas. Prov. Buenos Aires
Telefax: 0336-4434372 - E-mail: cordobago@arnet.com.ar

Hoja:

2 de: 2

WPS: 02 - LSI

POSICIONES GAS
jfrf;g!é” tes)ueda 3G COMPOSICION PORCENTUAL
ngreS'én_ de ascendente Gas(es) Mezcla Caudal (I/min)
Soldadura:
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) / Otro:
(méxima); 300° C(P91) '
Mantenimient
o:
TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS
pangode 705/760°C Tipo de corriente: C.C  Polaridad: (-)
emperatura: : v ————
:?vr;gp‘de Hemmipa-de 2h Amperaje (Rango): Voltaje (Rango):
Otro: (Los rangos de AmperajeVo/taje y Velocidad para cadauna

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, estan indicados en

el “Cuadro de Variables Operativas" que figura al pie de la hoja)
EW Th-2 ®=2.4mm

Electrodo de tungsteno (Tipo y @):

Otro:

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

:;25A PROCESO AWS @ | AMPERAJE | VOLTAJE| CC (+/-) | VEL. {cm/min.) DIRECC.

1a2 GTAW ER309 2 70 - 150 - CC (-) 12 Ascendeente

d GTAW ER90-B9 2,5 150 - 250 - CC(-) 12 Ascendente
sgtes. o~
gg SERVACION Estas soldaduras deben ser realizadas por soldadores calificados. No elevﬁ/te ratura entre
pasadas mas de lo indicado. // / / J/
EJECUTO: APROBACION DEILSL

2 L@
/ ........................... ROBERXQ PEZZATTL.......ocooe
Firma . | T TUPEZ Firma
e e
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lralenie Sofwarde Edloba Hoda 1 e 2
FngenioreMocanico. Frspeclor do soldadusa Nived |} :
Las Horna 90 - Sam Micolis - BiAs. WPS: 0034 - LS/
|mmﬁ-1hh ﬂﬂ!EEmr R TSR Ty e
ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
ESPECIFICACION (WPS) N*  03°- LS Fecha emision.  07.03.2012
Revisén N 0 Fecha revisidn: oT.03. 2012

SOPORTADD POR REGISTROS (RCP) N*

N T el Ty T
e

PROPIETARID: LSI Construcciones S.A.

Proceso(s) desoldadura:  GTAW [  |[Tipo(s) _Manusl _MFM
JUNTAS

| | ¥
II o
&0 11
|
| s .Il':' x
METALES BASE METALES DE APORTE
PN 8B GrN* 2 a PN S8 G.N 2 |Proceso _ GrAaw A
& Especificacidn (SFA) N™ B .
Especificacién, tipo y grado: ~ SA-335 Gr. P9 Clasificacidn (AWS) N™ ER9OS-B9 | 200
a: Especificacién, Sipo y prade:  SA-335 Gr. PH F-he &
& AN

Composicitn Quimica y Proplededes Mecinicas & Consumible (mm: 2 ;
C: 0.08-0.72; Mn: 0.30-80; 5§ 0.20-0.50; madx.: 5 0L01 mdr.; ;

 Cr8-95Me08S10S PR, | Metslspontado(mm) i i
a: Composician Quimica y Propiedades Mecdnicas Tope: - e =
C: 0L0B-0. 72 Mn: 0.30-50; Si: 0. 20-0.50; mdix.; 5; 0.07 mado.; Filote: Todos
| Cri-5MocOBST0S P00 20 | o i T Lo

Res, ruptura = ksi; 85, MPa:585 Electrodo - Fundenie NA. |

Rango de Electr. - Fund. {Comercial) N A
B pESOnes S R Pl
Tope:  |ineerte Consumible: S A R
Filete: b=0,Tdef(10mm)jflodos) | Espesor mix porpasada. 3 4 mm. |
Range de diémetros:  fodos Otre:
Ora; e R

0 | Para sjecudon 0702012 | A Cérdoba Eﬁ%

REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLOD
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IngenioreMecdnice: Fruproclor do soldadusa Nivel | [—————— e
Lo Fiorss 9o - Sam Nicola - Be As. WPS: ﬂ.i'.-‘l LS]

POSICIONES GAS

Posicin (es) de la Junta 36 s COMPOSICION PORCENTUAL

Progresion de Scidadura:  Vertical ascendenie Garsdes) hezcia Caudal (1fmin)

Posicion (es) de Filete: SR MRS | ZNS . . SRRt SO e, | oAt

T Respald o

PRECALENTAMIENTO Arrastre: -

Temperatura de precalentamients (minima) 150 °C w NA

Temperatura entre pasadas (masimal iﬂ-!ﬂ?l_'E | otre:

Mantenimiento:  MA. e e s Wi
TRATAMENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS
Rango de termperatura 780 °C Tipo de comients: Poiandad
Rango de Sempo de alivicc 2 horas: St HAumperage [Rango) Woltmje (Ranga):
Otra:  Comenzar ol calentamionto desde los 100 °C | (Los ranges de Amparmge. Volaje y Velocidad para cads una
SR de las pasadas yio procesos de sokdadura, estdn ndcados an
ol “Cundro de Varisbies Operativas” que figura of pie de la hojo)
Electrodo de tungsteno (Tipo y &)
Modo de translerencia del metal

T BRIt | ', s
Velocidad de alimentacian del alambre:

Otro: Ver abajo

Cordén Recto u oscilante: Oscilar como méximo 2 didmetros del alambre.
wu““hmﬂwf '4" para didmetro 2 mm; 38" para didmetro 1,6 mm.
Ehitodo de impieza inical: Capillo rotsive

Mdtodo de limpieza enire pasadas  Plgueie y cepillo rotaivo

Método de repeiado de raiz.  MA. £ T fral
Oacilacion del arco médma: 29 I
Distancia boguilla de contacto-pieza (Para GMAW o AL
SMAW)

Pasadas muttiples o simples (per lade]  MEtples
Electroda Gnica o mitiple:  Unico '
Valocidad o8 la soloaders

aEr— —

{range): 12 cm/min.
Martilade. M.A ; p - _
ESpesar mibamo pof pasaca (SO Har eouen Meentos oe L

4
mpacia) =— & Lt e g
Ore: i £
CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS
PASADA (PROCESO| AWS & | AMPERAJE | VOLTAJE | CC+-) | VEL jcmmin.) DIRECC.
Tysgles.| GTAW | ES05-B9 | 2 110 -170 cC () 12 Plana y Virtlascend.
E:ESER'-I'.AEMEH

Estas soidaduras debon sor realizadas por soldsdores calificacios. I'hllﬂt'llmﬁlﬁ'l
Pasadas més de o indicado mis aTibe.- T

EJECLTO:

- Mgw e
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L Heras go - San Mieolks - Buss “FPS,' ﬂj'rL.S’."

Telefar: oxY-4034%02 - B-mail: condobeooferpel com A2 e
ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
ESPECIFICACION (WPS) N*- 03 - LSI Focha emisién:  07.03.2012 o 3t ]

Revisidn W 0 Fecha rewisitn: ~ OT.0L2042
SOPORTADD POR REGISTROS (RCP) N®  Reaillzar los ensayos.
PROPIETARIC: LS Construcciones S.A
Proceso(s) de soldadurs:  GTAW _ / Tipois) _Manwal __Automfits
JUNTAS
\
._1 .\," &
\ : T
; ﬁ‘h;_
. -
i 'I 4
| ’ 80,33
s
.'l. i"-.
METALES BASE METALES DE APORTE
PN 58 G 2 a PN 58 G W 2 |Procesa: GTAW |
& Especificacion (SFA)N- ~ S28 |
Especificacidn, tipo y grada: S5A-335 Gr. P Clasfieacitn [AWS) N mﬂf_ 'I_ i
a: Especificacién, tipo y grado:  SA-335 Gr. P91 |Fae it L S, [T M O
& Aehe =) i
Composicion Quimica y Propledades Mecanicas & Consumible (mm) 2 i =
C: 0.08-0.12; Mn; 0.30-80; 5I; 0.20-0.50; mdx.; 5 0.0 miy.;
_Cri-AsMcomton ey  |veswohdkiemk 00 W0 ] 0
e ___L_.nm-mﬁ,m___ H-_lpdum
a: Composicion Quimica y Propiedades Mechnicas Tope: T3l :
C: 0.08-0.12; Mn: 0.30-60; Si: 0.20-0.50; mar.; 5 0.04 madix.; Filate: Todos i
- Cr: 8- 9.5; Mo: 0.85-1.05; Ph: 0020; e e
~ Res ruptura = ksi: 85, MPa:585 Electrodo - Fundente S " A (Rt
Rango de Electr, - Fund. (Comercial) A |
BS PESOMES 3 s ' T i
Tope | nserto Consumibie: lu.____j .
Fiete: b= 0,7 de 1 { 10 mm.) frodos) Espesor mén porpasada:  3-4mm. |
Rango de didmefros: fodos Otra _‘3
Otrac el
i
> wosd
0 | Pare sjecucién o702 A Cérdoba Manuel Vieja
REWV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLD




wrderdopvic: Eofonss sl Ecreleda Hoja: 2 e 2 |
W-W#Muﬁﬂ-ll L —_—
Lk o 90 - Sam Mookl - BaAs. WPS: 03 - LS]
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 ]

Mantsnimiento: N
TRATAMEENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS
Rangs de lemperature; T80 °C Tipo de cormierte: Polaridad:
Rango de tiempo de alivio: 2 horas ¥ Amrperags (Rango) ___ Voltsje (Ranga):

Otre.  Comenzar of calentamiento desde los 100 °C (Les ranges de Amporaje, Vollage v Vieloodad pars coada ung

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 ]

Velocided de la soldadura 12 .

{ranga) P = Pt S 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:
'|i'_|!- el W . __-"'-.I
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ESPECIFICACION N* O4A - LS Fecha emisién:  07.03.2012 ]
Revisidn N 0 Fecharevisién.  07.03.2042
E0PORTADC POR REGISTROS N POQR &= L5

FROPIETARIO. LS Construcciones S.A

Proceso(s) de soldadura.  GTAW | Tipois) WM

JUNTAS
EO a T Z =
-
-l- —— J
/ T
METALES BASE METALES DE APORTE
PH* 4 G W 1 a PMN* 1 GrN 1 |Proceso GTAW g
é Especiicacidn (SFA) N® 528 Bl
Espacificaciin, tipo y grada _'Si-m Gr. B Clasificacin (AWS) N*.  ERTOS-3 |
a: Espectiicacicn, ipo y grade:  SA-108 Gr. B F-N" 4 ! g
6 At 5 Yol I,
Composicién Quimica y Propiedades Mecinicas & Consumible {mm . L | e
C: 0.30; Mn: 0.29-1.8; 5 0.70; 5: 0.035; Cr: 0.40; Mo 0.15; f
Metal aportado (mm| I
| P:0,035NEO040Va:0,08;Coz040 | (men S
_____ Res. ruptura = ksi: 60, MPa: 415 Rango o8 SSpesones: Yy A &
a: Composicion Quimica y Propicdades Mecinicas Tope: (mmm.} _®=ffmm. |
C: 0.30; M 0.29-1,8; 8i: 0.90; 5: 0.035; Cr: 0.40; Mo: 0.15; i i
Res. ruptura = ksl: §0; MPa: 415 | Blectrodo - Fundenie ~_NA i
Rango de espesones: Blectr. - Fund. (Comercialy M. A _:
Tope:  1.8- 71 M. InSerio Consumibs: ~ NA i
Filete ﬂlq.‘."ﬂrl'ﬂ mm.) [Todos] Espesor mdx. pof paseda: _“J:__'l_: o P 3
Rango de didmetros: 178 maximo 8 ser soldado Otrex i
Otro:
1.
&1
0 | Pamsjecuciin QD02 A Cérdoba | Mnuel Vi)
REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLO
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W rspacior de soldadusa Nimed =
Las Hiorns 0o - Sam Nicolis - e, WPS: 044 - LS]
Telednx: - H-manl A
POSICIONES
Posicion (es) dela Junta 66 | COMPOSICION PORCENTUAL
Progresitn de Scldadura: _ Verfical ascendente Gas{es) Mezcia  Caudsl (limin)
Posicion (es) de Fileter: Prowccid  Amdm - 18
ot | Respaide:
PRECALENTAMIENTO Arrastre A S
Temperatura o precabentamients (minima) 80 °C w NA
Temparatura entre pesadas (madximal 2&'! ‘.'l'ﬂ_?"f.:_ Do e St
Manteniméento: ANLA.
- E P O O T P L P ]
TRATAMENTO TERMCO POST-SOLDAMDURA ngﬂﬁTm ELECTRICAS
Ranga de temperatura: _'i‘l..ll‘.._ i " Tipo de comenie: Polaridad o
Rango de Sempo de alivio Ampersie (Range)  Voltaje (Ranga)
Ciire {Los rangos de Amperaje. Volaje v Velooded pars cads tird

de las pasadas wio procesos de sokdadura, esfdn ndicados an
el “Cusdro de Vanables Opsralivas™ que figura al pie de da hoja)

- |®eciododetungsteno (Tipoy B) e
Modo de ransferencia del metal
(GMAW)
Velocidad de alimentacion del alambre

_|otra: ver abajo

Corddn Recto u oscilante: _ Oscifar como méximo 2 didmetros del alambre.
Dimensitn de la busa (Para GTAW y 38" para didmetro 1,6 mm,

Métado dullrmlmmd -Eq:hrm

s Rl 2l .___r_ b = z e
Método de repelado de raizz NA.
Oscilacion del arco mindma: 38

Distancia boguilla o contacio-peza (Para GMAW o

SMAW) A =]

Pasadas mdltiples o simples (por lada):  Mditiphes b e S
Electrodo Gnico o mditiple: Unfeo 7 =
Velochiad de la Lobdaduns

(range). s e T AT l
DO - M o e T e TR ey
Espesor maximo por pasada (sclo para requerimesntos de ol WL

impacto). - B e e 2 . L.

Otro i |
CUADRD DE VARIABLES OPERATIVAS

PASADA |PROCESD| AWS & | AMPERAJE | VOLTAJE | CC {+1) | VEL {cmimin.) DHRECC.
1ysgies.| GTAW Ems.3 | 18 TO-150 et ) iz | Piana y Verti.ascend,
DESERVACIONES

Esfas soldadiras deben ser realizedss por sasddsdores calfficados. Mo alevar [a lemperaiura entre

Pasadas mas de lo indicado.

EJECUTCx

Farma
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mmmnemmm DE SOLDADURA (WPS)

ASME IX
ESPECIFICACION (EPS) N O04-LSf Bt Fecha emisién:  OVF.08.2004
Feviskdn W™ § Fecha revisibn:  O7.08. 2014

smas L B T R e e e T

SOPORTADD POR REGISTROS (RCP) N®  Realizar los ensayos.

e ola A iR s AL LAESlAs S AN ELETEEEE PRy prrrrr—

PROPMIETARID: LS! Construcchones S.A,

Procesc{s) de soldadura:  GTAW  / SMAW | Tipofs):  Manual MW
JUNTAS

- 1 i g
i i
N '
METALES BASE METALES DE APORTE
PN* 1 GrN* 2 a PN* 1 GrN 2 |[Process GTAW SMAW
3 TN T | Especificacian (SFA) N® 518 51
Especificacién, tipo y grade.  SA4-108 Gr. C Clasificacion [AWS) N* ERTOS-2 | ET0181
a: Especificacidn, Spa y grade:  SA-108 Gr. C F-Ne B e, Ry
4 AN N
Composicién Chulimica y Propledades Mecanicas @ Consuminda (mm 1 ?:4 I _:'I,..H-'J
C-Mn-5i ' Matal aportado (mm) Pl i, S
_ Res.ruptura=ksi:70(MPa:48%) |Rangodeespesoress |
IWWMTMMM_. Tope, <= § mny <= 32 mm
C~ Mn-Si Filete " Todos | Todos
., Res.rupturssksi:70,(MPa:435)  |Flectrodo-Fundenle NA | NA
Rango de espesons Electr. - Fund. (Comercial.  Union 152 i yopes
Tope: 316" (S mm)— 2T (36 mm) Insenio Consumile O MA. [NA.
Filete b-ﬂ.?ﬁhrr!ﬂ'm.]m._[_ LT _____F_Elpmnrmhwrpn#n Fdmm | 3=
Rangode didmetros.  27/@"ailimitsdo  |Oto
m . - — — o = _— e = e e e P N T I PR EEy e e e =
] et R
0 | Para opcucion 060572014 A Cérdoba Lﬁﬁdw
REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLD




lndonie Sduado Eowloba Hoja: 2 de 2
.Mm‘m el sudelaclonnce Ninad 1| e ———
Las Heras 90 - San Nicolis - Be.As, WPS: 04 - LST
Tﬂdu_mﬂa - |E-moil: mwm-
POSICIONES GAS
Posicidn (08) de la Junta: 86 COMPOSICION PORCENTUAL
Progresicn do Soldadura:  Vertical ascendente Gas{es) Mezcia Caudal (Umnin)
Posicidan (6] de Filehe: Proleccatn: Argpthn - i i)

e et e ; “Si isican — % Mo AT, M ..... .
PRECALENTAMIENTO Amasire: il
Temperatura de precalentamienio (minima), 80 %C Purgado prewio: N AL e
Temperatura entre pasadas (mioma). 200 - 250 °C Ot 5 ? =i
Marlenimiento:  MLA N R T
TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA, CARACTERISTICAS ELECTRICAS
Rango de lemperaturs:  S00° C | Tpodacoments: Palanded: i
Ftn'lg-uu-llurpu-uilrm 1 hors Arnperas (REngo) 1|.F:1-r|eagrun[Hmn-,;mtl] e
Otro:.  hniciar luego del soldeoc, o hasts los 300° C sin ImMmmmmemdam
tismpo, lvego hasts los 600°C en 1 hora, manteniendo | de las pasadas W procesos de soldadurs, estin indicados en
fa temperatura y lvego bajar controlando a 300° C por | o/ "Cuadro do Vanabies Operativis” que figura al pre de la hoa)
Hu_nrl. - i a _ |Eecirodo de tungsteno(Tipoy®&® |

Modo de transhersncia del metal [RGRAAMY]
ey . T |velscisad de aimemason del alambre B s
e R ] o e e

Métoco of hmphaza inicial.  Cepifto rotativo

Cordén Recio u oscilante; - Oscllar como midximo 2 didmetros del alambre.
Dimension de la busa (Para GTAW y GMAW). %" para didmetro 2 mm; 18" para didmetro 1,6 mm.

Mélodn de limpiezs entre pasadas: _Piquete y copilio rofativo

Méiodo de repelado de raiz H'..t

Pasadas mifiphes o simples (por lado).  Mdltiples
Electrodo dnico o miitigle:  Unice NP
Wedlocxdad de |a sokiadura 1'2 'i'

{rangol:

Distancia boquila de contacio-pieza (Para GMAW o SMAW). NA.

Marbllade: NA.

Espesor manme par ﬁauu{mh;wm mpsctc) 3-4 mm. ek =
CUADRD DE VARIABLES OPERATIVAS
PASADA |PROCESD|  Aws @ | AMPERAJE VOLTAJE | CC(+-} | VEL. {cmimin.) DIRECC.
1 GTAW ERTOS-3 F 75 -750 CC =) 12 Plana y Vortlascend
2 GTAW ERTO-2 24 S0-180 2428 - 12 Uﬂ;ﬂtﬂm
dysigul. | smaw | Evoter | 4 90-175 18-28 . 12 ”"‘""”"'“"“""I

OESERVACIONES: Estas soldeduras deben ser realizadas por sodoladores calificados, No elevar la temperatiura entre

| Pasadas mis de fo indicado. Pars espesonis mayores de 24" realizar Tratsmianto de aiivio de tensiones.

EJECUTO:

Firma:

APROBACION DEL CLIENTE:

Firma

s

et i
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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: |
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ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
ESPECIFICACION (WPS) N*  08-LS/ Fechaemision. 03082012 |
Revision N @ ity Focha revision: 005212 @~~~ |
SOPORTADO POR REGISTROS N° i e bt g e
PROPIETARID: LS Construcciones 5S4,
Proceso(s) de sokladwa: _ SMAW | | Twois) _ Manual __Auomatits _Sem-Awtomdico |
JUNTAS
¥
. A ;
METALES BASE METALES DE APORTE
PN 58 GrN* 2 a PN 5B GrN* 2 |Proceso AW |
[ Espacificacidn [SFA) N E._E Shore
Especificacsdn, tipo v grado: SA-335 Gr. P81 |Clasificacion (AWS) N® ES018-B9 | e
a: Especificacion, tipo ygrado: SA-3M Gr P91 =~ |FW el L LI T
& AN e O
Compaosicidn Quimica y Propiedades Mecinicas & Consumibie: (frm) .
C: QLOE-0.72; Ma: 0.30-60; 5i: 0. 20-0.50; k. 5: 0.07 mix.;
" Cr: 8- 0.5; Mo: 0.85-1.05; Ph: 0,020, | Wetal aportado (mm) PSRN P
" Res. ruptura = ksi: 85, MPa:585 | Rango de espesores _ Ak
a: Composicién Quimica y Propedades Mecinicas Tope condmyna ot
C: 0.08-0.12; Mn: 0.30-60; Si: 0.20-0.50; miox.; S: 0.00 mid.; | T i
“Cr: 8- 9.5; Mo: 0.85-1.05; Ph: 0,020; ; o R, S
i Hﬁ.rl.ptl.ml mumm =T, Elpciroda = Fundenis = Fl‘-ll- _;_ e
Rango de espesores: . |Cwcr-Fund(Comercl NMA |
Tope: 1,5-19mm.  |irssrio Consumibls: _ NA )
Fiete: b=0,7 de t( 10 mwm.) (todos) Espesor mix porpasads: 34 mm. | ]
Rango de démetros.  2"-max, Asersoldede | Owo |
Oiiro; — il O 0 e e il et
| Para sjecucian i 0V0S2012 A Cordoba | Manuel Vieio |

0
REV. | DESCRIPCION |  FECHA EJECUTO | CONTROLO
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Las Heras 90 - San Niootks - BaAs. WPS: 06 - LS!
Telefax: orpybe4434379 - E-mail: conlobagniareet com or
POSICIONES GAS
Posicidn (es) de ka Junta: 3 G COMPOSICION PORCENTUAL
Progresion de Scidacura.  Vevtical ascendente Gas(es) Mezcia Caudal (Wrin}
Posicion (as) de Filabe: S I a1 | OO . NA i)
Respaido T .
PRECALENTAMIENTO Arastre N Al

Temperaiura de precalentamiento (minimaj. 150 %C Purgado previo

EESr - == =

Temperatura entre pasadas (maxima) _i_'ﬂq'::i‘ﬂ-l'."l:-‘ B L=
Mantenimianio:  AMA.

TRATAMIENTO TERMICO POST-50LDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS
Rango da emparsiura. 760 °C _| Tipo de cormiente: ~ Polandad:
Rangodeempodeaivic. 2horas | Amperaje (Rango) Vosje (Rangok |
Oire: Camenzar el calontamiento desde los 100 °C | (Lo rangos de Ampersye, Voltaje y Vielocidad para cad una

1 T | de tas pasadas wo procasss de soldadura, Bstin indicados &
al “‘Cuadro de Vanshies Operafves® que Sigum af pie de [ hojal
Electrode de ungsteno (Tpey®@:
e + e E ¥ | Modo de transferencia del metal (AW
| velocidad de alimentacitn del alambee:

|otre: verabajo

TECNICA
Comidn Recio u osclanie:: ﬂﬂrmﬂrﬁm!dﬂwﬂudﬂm
Dirmension de la busa (Para GTAW y GMAW).
Miétodo de Empiaza inicial  Cepilio rofative

Método de Bmpeza enire pasadss: m;mmm
Matodo de repelado de ralz NA.

Csclacidn ded arco midma: H
MumhﬂquﬁdumnudthmGHquEMM H.A.
Pasadas miiphes o simples (por lada),  Muiples

= — . — = = = e —

= - — - — s — — e =

I —— = —_— ———— ——

Emwmﬁmwmuﬂ{ﬂmwmmt 3 l {ml.

m. = — — . I S — — . = - ==

CUADRD DE VARIABLES OPERATIVAS

PASADA |PROCESO|  AWS @ | AMPERAJE |VOLTAJE | CC {4/ | VEL. {cmimin,) DIRECC.
1ysgtes.| SMAW | ES01s-B9 | 325 | 90-130 | 24-25 | cC(4) 12 Plana y Vertiascend.

OBSERVACIONES: Esfas soldadirss deben ser realizades por soldadores callificados. No elevar la femperafura sntre

=rerrTr

-SE-":’? APROBACION DEL CLIENTE
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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_ “:: - §
! FFEE
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; 5i: 1; mix.; 5 0.015 mébx.; Cr17 -10.5; Ni: 8 1
10,5 ; P: 0,045 Metal sportado (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
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Fngenivre. feceinico, Fnsfector de soldadasa . Aived || e ——===3
Las Heras 90 - San Niooks - BsAs. WPS: 07 - L8]
Teledan: (k36-4434572 - E-mall: somlobugo@imst. sm ar
POSICIONES GAS
Poskcson (es)de la Junta: 3G COMPOSICION PORCENTLIAL
Progiesan de Soidadura Verlical ascendente Gasles) Maozcla Caudal (Vmin)
Posiidn (es)deFilete:  |Prowccién  NA B e eI e
P BRI L SR e
PRECALENTAMIENTO Amastre b s v e e e ]
Temgeraiura de precalentameento (minima): 20 *C | Pugado provio:. N A ]
Temperatura entre pasadas (maxima) ‘FEE'G R L T A g A

Mantenimienio:  NA.

TRATAMEENTO TERMICO POST-SOLDADURA CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Rango de temperatura: M A. i _ Tipo de oo ~ Polardad J —

Rango de tempo de alvio. et : | Amperaje (Rango)r _ Voha (Rango)

Crro iLos rangas de Amperaye. Vallaje y Velocidod para cads una

R die Is pasades yio procescs de soldadura, Bstin mdeadas en
- |t Cusdm de Vanables Operativas* que figura al pie de I hoje)
Elecirodo de tungateno (Tipo y @) [

] e Modo de iranslerencia del metal (PGMAW):

- Ieockdad de slmerdtacion det slambre:
e e — m p— —— — - — — — i E— - —

| TECNICA

Cordén Recto u cscilante:  Oscliar como méxime 2 didmetros E

i SR DTN N T

Método de limpleza inicial. _ Cepliio rotative Rakini PR (T

mhlmpﬂumnm Fhm;rclp-ﬂpmﬂrn TR

Método de repelado do iz NLA R RIS -

Oscitacién del arco mixima: 20 _

Distancia boquilla de contacto-pieza (Para GMAW o SMAW).  NA. Tt

Pasadas maitiples o simgles (por lado)  Mitiples

Electrodo (nko o mitile: Unico e R

wdﬂmmmm SesReY =

s e e e I (R e G R e S

Espesor méximo por pasada (solo pan megusimesnios de impeso| E S e i

m- — — — — - — — — e —— — . ——__ LW T

CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS

PASADA |PROCESD| AWS @ | AMPERAJE | VOLTAJE | CC(+-) | VEL. {cmimin.) DIRECGC.

1y sgies.| SMAW EJGSL-1T | 1,25 85190 24 - 25 CC =) 12 Plana y Verli.ascend.

OESERVACIONES: Esias soldaduras deben ser maiizades por soldadores calificados. No elevar la lermperadura enire

S e e o e s PPepEyEpe L ke N L LA B B A LA S L R A SN 1 LS ISSA NS Y £ RN S TR

Fasadas mis de ko indicado,
EJECUTC
A
Firna A LT £ =
i:.lll'l
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ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)

_oamz:
03102012

ESPECIFICACION (WFS) N 08 - LSI
Revision H* 0

Fecha efrasitn
Fescha revisidn

SOPORTADD POR REGISTROS N®

FROPIETARID: LS Construcciones S.A.

e —

e Y O N NN R NS T A N EEEELL DR S BT DN RN SR

rlm" P L tL} Ty PR P

Procasols) de mh:lnk.lnl. Smaw ."
JUNTAS
' ' r
k i {
i
METALES BASE METALES DE APORTE
PN 8 GLN* 7 a PN _BA G N T | Proosso SmAaw |
O Espicificacian [SFA) N b A [ e
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; &0 1; mix.; 57 0,015 mis,; Crf7 -10.5; N 8
s R Y P T R e TR T I
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-lli..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
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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)
Posicidn fes)deFilele: | Proteccitn L By s
SRR [ N e S 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 {Los Fangos do Ampersje, Valtase y Velocidsd pars cada ung
o P T o (45 PASMIGSE W0 (NOCES0S O Soldadura, 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
Electrodo Gnico o miitiple: Unkeo B i e N T IR i
Vislocidad de B soldadura
[range). - b =i
Martillado:  N.A. SRR T T R REE A g L
Emﬂu’nﬂnmpwpuldﬂmhmmﬂm] — . a 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.
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ESPECIFICACION (WPS) N  08-LS5

Revision N* 0 Facha revision o - i
SOPORTADD POR REGISTROS N* A e B e i
PROPIETARID. LSI Construcciones SRL
Procesois) de soldadura SMAW | 3] Tpn{:} Manual M___w
JUNTAS
R | .
b__ 3 :F L
L 1 ol ==l
]
METALES BASE METALES DE APORTE
PN 1 G.N* 2 a PN _ 8§ GLN 0 Proceso: = 5 LI ey 80 B |
b Especificacién (SFAJN". X4 |
Especificacitn, lipa y grade: ~_SA 387 Clasificacion (AWS) N® 2 —
a: Especificacidn, fipo y grade:  SA 213 TP 04 F-N* 4 iyt Foy JYYE
& AN ] | nilissi
Composicidn Quimica y Propiedades Mecanicls & Corsumible (mm) 32574 SR Sy
o il ) M S I Matal aportado (mim) B - e e
Rq.fu;;wmum} gl b Rango de espesores ety e 8 A L s Tl g e
a: ﬂumputmnulnuywm Topa: _ omMom | 000
i Tt T e =i N i MR e
_ PResTmcc=5t5Nmmz | Eleckodo- Funderts DL EE SRR
Elecir. - Fund
Rango de espesores: __|{Comercial): _ =
Tope: 1,58 26 mm. ) ~|'nseno Consumible: ERs) . T, SN
- Ezpesor méy. por i
F|W.Lﬂ_ﬂ:_ - | pasad ¥ 4 v, | I
Rango de didmelros: H...l =i | O |
Ot HMHFHH dicga S X " Sautio t ALl o i
0 | Para ejscucion = 01102011 A Condoba Manuel Vieio
A Para comenlanos I00E2011 A, Chrdoba Maniue Vigjo
REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLO




lreloric deleoarde Ccrloba Hojo 2 2 dee 2

Tngenicve. Necanivo, Fnofpeelor de soldadwre . Vivel | WPS: 09 - LSI
Las Herns 6o « San Nioolis - Bs As.
Telefn: 033643437 - E-mail: cunlohegodarmed com.ar
POSICIONES GAS
Posicion (e8] de la Junta: 3G COMPOSICION PORCENTLIAL
Progresion de Soidadura;  Ascendente Gasfes) Mazcia Caudal (liman)
Posicion (es)deFilt: FWH  Prowccion NA
Respaido L LT

PRECALENTAMIENTO Arrasbe Bl vy e e |
Temperalura de precalentarmeento [minima):  80°C _|Pumadoprevio: = 000 0 0200 i
Temperatura entne pasadas (mixmal  200°C _ﬂlrn-

Marienimésnio:  ALA i Jus )

TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA [CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Rango de temperatura: N A, TR Tipo chis Comiianbe 5 o e Pofaridad: =hersni S
Rango de empodedinaec =~ 0 Amperme(Rango)  Vollaje (Rango) —_—
O ) I {Los rangos de Amparae, Violtare y Velooided | para cads wna

e las pasndas o procesos e Sokdadura, 5ien MdIcacos an
&l “Cusdro de Variaies Operathies” que Spurs ol pla de la hos)
Electrodo de tungstena (Tipo ¥ &)

Modc de trensferencia del metal (pAGRIMAW):

Velocidad de alimeniacitn del alambrg:
Oro: I.ﬁnr-lﬁiu

TECHNICA
Cordén Reclo u oscilante:  Recto y escilante.

Dimensidn de la busa (Para GTAW y GMAWE  NA.
Mitodo de limpieza inicial.  Cepillo rotative
Mdodo de impiezs entne passiss Phuuly:uﬁnmnﬂm
Mitoda de repelado de ralz  NA
Oscilacién del areo méima: 20 Ares e
Distancia boquills de contacto-pieza (Para GMAW o SMAW). MA.
Pasadas mdlliples o simples (por lado):  Multiples
Electrodo Uréco o miltipie:  Onleo _ B
Vedocidad de ka soldadura {rangol fzw_
Martilado: N.A. L gt e e e et Ll
Eupummmmmnmmmmuﬂwm _H'.A.

Oba: Enm#mdchﬂdﬂn-mpiﬂdﬂ da alecirods AWS EIljrl'lﬂl'l-I'llrh mﬂnmlﬂﬂm

CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS

PASADA IPROCESO ANWS & | AMPERAJE | VOLTAJE | CC i+~ | VEL (cmimin.} DIRECC.
7 SMAW E 103 3,25 &0 - 190 4 CC (4] 12 Horlzomtal
2y sgles. | SMAW E 708 4 150 - 180 28-27 CC [+) 12 Horlromtal

P'BSEH'H'AQDHEE E ||r|:|-rﬂlurn.ll¢lrbnmfbl#Iﬂﬂﬁﬂ!mﬂmﬂ"mmfwﬂm“
Soldadura con AWS E 308, utilizar solo soldadores calificados o calificarfos con este trabajo.
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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




Asdosio Edvarde Cérdol Hoja: 2 de: 2

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




Asdowio Eduarde Obsdnla Hoja: 2 de: 2
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
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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 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; .
Ni0,4; V-0,08 Metal aportado (mm): 23 mm.

Tensién fl. . 40 ksi; Tensién min. Espec.: 70 ksi Rango de espesores:
a: Composicién 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: § 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. Cérdoba | Viejo Lopez Pezzatti
REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO | CONTROLO = APROBO

WPS — LSI Construcciones S.A




" _ Hoja: 2 de: 2
A, Cordota - € e%ﬂé'i?f!&" 72{/}/{'&@94
” ‘ WPS: LSI-12
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)m Eruervgiifjo NO
Temperatura entre pasadas (méxima): 250° ma. Otro:
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}): 9-15
Otro: (Los rangos de Amperajei/oltaje y Velocidad para cadauna
' 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

Cordén Recto u oscilante:  Oscilante

Dimensién de la busa (Para GTAW y
GMAW):

Método de limpieza inicial: Cepillo rotativo
Método de Iimpieza entre pasadas: Piquete y cepillo rotativo
Método de repelado de raizz No
Oscilacién del arco maxima: 2@
Distancia boquilla de contacto-pieza (Para GMAW o FCAW): N.A.
Pasadas maitiples o simples (por lado):  Miiftiples "
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:

9+3mm

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

1

OBSERVACIONES:

EJECUTO: . APROBACION DEL.CLIENTE:

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

Insp. en Soldadura Iram - las

Firma: prit - fS- Firma:

WPS — LSI Construcciones S.A



dnlonie Cordoba — Carloo "yl]!r//lf%'/l(l‘} Veelycher Hoja: 1 de: 2
Ingenieria y servicios de inspeccion L~ oo e
Las Heras 90. San Nicolas. B.A.
0336-4434372 / email: cordoba90@arnet.com.ar - vulycher@hotmail.com W I S 13 = LS]
ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
ESPECIFICACION *Ne: 13- LSI Fecha emision:  11/05/2015
Revisién N°% 0 Fecha revision:  =-eemae-
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
. b
! Ly
i | |
METALES BASE METALES DE APORTE
PN° 1 GuN° 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: Especificacién, tipo y grado: SA-178 Gr. C F-Ne: 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: Composicion 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
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Ingenieria v servicios de inspeccion

Las Heras 90. San Nicolas. B.A. W‘PS 14 ~ L‘S]

0336-4434372/0336-154523127 - cordoba¥@arnet.com.ar - vulycher(@hotmail.com

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
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Ingenieria y servicios de inspeccion
Las Heras 90. San Nicolas, B.A. . .
0336-4434372/0336-154523127 - cordoba9O(@amet.com.ar / vulycher@hotmail.com WPS : 1 4 e LS]
‘| POSICIONES d GAS
"| Posicion (es) de la Junta: © Todas 7 COMPOSICION PORCENTUAL
Progresién 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 Oftro:
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:  No (Los rangos de Amperaje, Voltaje y Velocidad para c«';da una
o de las pasadas y/o procesos de soldadura, estan indicados en
. el “Cuadro de Variables Operativas” que figura al pie de la hoja)
77777 - 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

Qscilacion 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
3yd 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 o indicado.

RUDURIGUEZ VULTCHER, CARLL S APROBACION DEL CLIENTE:

Inspector de Soldaduras
NIVEL I} .
IRAM - IAS N2 2829 | <
/ /-"\._/ & Y Firma:
f [t -
ﬁh{}.l‘/»«f”l L \‘\!“"ﬂ"'r
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Ingenieria y servicios de inspeccion

Las Heras 90. San Nicolds. B.A.

03364434372 / 0336-154523127 - cordoba90@armet.com.ar - vulycher@hotmail.com

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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Ingenieria y servicios de inspeccién

Las Heras 90. San Nicols. B.A. WPS: 16 - LST

0336-4434372 / 0336-154523127 - cordoba90@amet com.ar / vulvcher@hatmail.com

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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