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,~H~. '~J.t~N~d 11 
Las Heras 90 - San Nicolás - BA 

Telefax: 0336-44.'34172 - E-mail: corooba90@arnetcom.ar 

Hoja: 1 de: 2 

WPS: Ol-LSI 

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS) 
(ASMEIX) 

ESPECIFICACION N°: • 

Revisión N°: 1 

01 - LSI Fecha emisión: 21.08.2009 

Fecha revisión : 13/0112016 

SOPORTADO POR REGISTROS NO: 

PROPIETARIO: LSI Construcciones S.A. 

Proceso(s) de soldadura: SMAW / 1Tipo(s): Manual A ..ÍHCO SemL- at:ttornalícO ....................................... ......................~ ......._~.......•.•~ ............... ..........~.•......................~..................................... 

JUNTAS 

2-4 

>< 
o 
E 

o 
ú) 

,, 

METALES BASE METALES DE APORTE 
P N° 8 Gr. N° 1 a P N° 5A Gr. N° 1 Proceso: SMAW 

~~~:~::::i~~~~i:og;~r:dO.:=~~:~1:j?~r~=:;;;;~;;:: ~~~~:~~i:;A~S~);" ~~t~;:~~~r 
Composición Química y Propiedades Mecánicas 0 Consumible (mm): ···································3;25················· ··············· r·· 

16 er. 12 Ni. 2 Mo Metal aportado (mm): _········_·····~·_--······10··mm···· ················· ·· · · · ·r ·· 
......................................•..............................................................................................~., ...•..........·.0··.'···.···..·. ··.· ... ·. .....................................................................·......·.. .t ... 
.._..._..... __... .. _.. ..... ..... ~__..'!!!"..:..!.!.~.~~:_:!.~~.~_'~:f!:'-".!!!.'!...__._...._.. __..._....__ .... Rango de espesores ....__...._......._. __._...................................¡...: 
a: Composición Química y Propiedades Mecánicas Tope: Max. 20mm ¡ 

................................................................... €?!.:.:...~.:~~..¿..~:...!......................................... ....................... Filete: ·:·::·:::::::::::::::::::::::::f~~:::::::::::::::::::::'::.:::::1.:: 

....................... ........................................................................................................................................................ Electrodo .. Fundente ... .... ........................."!:.A. ............................!.... 
Rango de espesores: ............................"..:..............._..............._ .._....~.... Electr. .. Fund. (ComerciaJ):........._.........._..._ ....~:~..._...................... .. ..... L.. 
Tope: 1,6 a 19 mm. Inserto Consumible: N.A. 

......._.......................... ...........................................................................................~ .................. ~....... ......~...................................................................._...j ... . 

Filete: Todos Espesor máx. por pasada: 3 mm. ¡ 
..." ..............,. ... ....."..........'......'..'....... ....." .. ..........................,,_.. ..,......................................._ ....."'~ ..........~ .........- ..._ ......- ·~.....•......_·-·..•..·-·~..- ..·_--_·__••..­....- ....-_..•.........I···· 

Rango de diámetros: No Otro: No 1 
.................................................................................................._...... . .. , • • ••••••• ••• , ......... . ..... . . . . .... . . . . . ......,. : ....... ••• t ... 

Otro: No 

1 Para ejecución 13/01/2016 A. Córdoba Manuel Viejo . 

REV. DESCRIPCION FECHA E.IECUTO CONTROLO 
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(~H~.(~I.t~N~ 11 
Las Heras 90 - San Nicolás - BA 

Telefax: 0::\::\6-44.14:372 - E-mail: cordoba90@arnetcom.ar 

POSICIONES GAS 
Posición (es) de la Junta: 3 G 

Hoja: 2 de: 2 

WPS: 01-LS1 

COMPOSICION PORCENTUAL 

Progresión de Soldadur~ : Ascendente Gas(es) Mezcla Caudal (I/min) 

Posición (es) de Filete: Protección: N.A. N.A N.A ..................................................................................................... .. .... 
Respaldo: MA MA MA 

~---------------------------------------~PRECALENTAMIENTO 1Arrastre: 
~--------------------------------------~ Purgado 

N.A N.A N.A 

Temperatura de precalentamiento (mfnima): 65°C(P22) 
previo: 

N.A 

T m t t d ( .. ) 150°C(TP321) / Otro: 
. e pera ura en re pasa as maxlma :.:J..CJ.Q~.q(~?~...._............ 

Mantenimiento: N.A. 

lRATAMENTOlERMlCO POST-SOI...DAIJlflA CARACTERISTICAS ELECTRICAS 
Rango de temperatura: 65On5O Tipo de corriente: Polaridad: ......................._....................................................................... ...................................... ..............................,.. ....... 
Rango de tiempo de alivio: ...~.~J~?.'.l!.p..'!.~..f!!..~~.~l................... Amperaje (Rango): Voltaje (Rango): 

. Otro: (Los rangos de Amperaje, Voltaje y Velocidad para cada una 
Luego de soldado dejar enfriar cubierto con manta 
cerámica. El TT es conveniente rea/izarlo con mantas 
cerámicas eléctricas.Calentar sin control hasta 300°C, 
luego hasta los500calentar con una velocidad de de las pasadas y/o procesos de soldadura, están indicados en 
15O°C/h y continuar con 80°C/h hasta alcanzar los 
750°C. Enfria con el mismo rango hasta 300°C,luego 

.c!.f!j'!.r...f!.'.'.'-r.!~.r..~'!'!!.f!.r.!p...:>.!'.'..P~'.'..t.r.........._............................................. _..._._ 
..................................... ............................. .............................................................................................. el "Cuadro de Variables Operativas· que figura al pie de la hoja) 

Electrodo de tungsteno (Tipo y 0): 

Otro: Ver abajo..................................................................................................................................... _... ............................. ...................._......._......_.............................................................................. ........................................................ 

TECNICA 
Cordón Recto u oscilante:, Recto 
Dimensión de la busa (Para··GTA.'jI/y·······..·.. ···············..··············........_..............................._................................ .............. 

GMAW):.~:.~~ ........................................................................... .................................................................. .................................................... 
Método de limpieza inicial: Cepillo rotativo 

Método de limpieza entre pasadas: ...~i.'f:I..*!.t.*!...r. . c:..*!.eí!.!.~..~~.~~~!.~l!..JtJ.P.!l!...~~.....'!!!..~'!!..~.~~!'.'!!~..tJ..~'!!.!~~!!!.~!!;)!eL .._.............._......................... 
Método de repelado de raíz: N.A. 

..............................................._..................._.,...........................................................................,............... ,.. ,............................................................................................................. 
Oscilación del arco máxima: 20 ....................................................... .. ...... .. ................_......................................................................................................................................................... ....... .. .. ............................. 
Distancia boquilla de contacto-pieza (Para GMAW ): N.A.' 

......................_............................................................................................................................................................... 

Pasadas múltiples o simples (por lado): ...~~!..~!.e.'.~......_........ ...................._..._..._...._... _. __....................__..............................................._.._._.............. _.................................. 
Electrodo único ó múltiple: Único ............................................................................_..................................................................................................................._...................................................................................... 
Velocidad de la soldadura 
(rango): 12 cm/mino 

Martillado: N.A. 

Espesor máximo por pasada (solo para requerimientos de 
impacto): 

CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS 

N.A. 

PASADA PROCESO AWS 0 AMPERAJE VOLTAJE CC (+1-) VEL. (cm/min.) DlRECC. 

1 a 2 SMAW E308H 2,5 55 - 80 22 CC (+) 12 Plana y Verti.ascend. 

3 Y sgtes. SMAW E308H 3,25 80 ­ 105 24 CC (+) 12 Pla!J.il.Y Verti.ascend 

OBSERVACIONES . . ti~ ~'. Estas soldaduras deben ser realizadas por so/dadores calificados. No elevar t mpE ura entre 
, ................................... ................................................................ .................................#0 .......................................... .. ......................................... . 

·~~~·~~~!!.··'!!.~!!.·~~J~·!.'!·'!..~·~~?·:······t~·.·······. · ..................................,....................................................................................~ ................;.................................. 
EJECUTO: ~ro APROBACION DELCLlENTE:,JJ.. j~s¡ 

~ LSICon r./ ' 
Wl. ¡\ANUEL VIEJO ' ROB~IJ;J EZZATTI 

..... ................. .l0.~~~:.~~~ .::::.,;.?~,~!~:~~..9..l.~......................... .......................,.....................~..~.~ .p. . !.~ .~.~..~.~................................ 
Firma: '.'; !' ' . , -( Firma: 
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,~ H~,'~ ~ ~ N.wd 11 
Las Heras 90. San Nicolás. Prov. Buenos Aires 

Telefax: 0336-4434372 - E-mail: cordoba90@arnetcom.ar 

Hoja: 1 de: 2 

WPS: 02 - LSI 

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

ESPECIFICACION N°: 02 - LSI Fecha emisión: 21.08.2009 

Revisión N°: 1 Fecha revisión: 13/01/2016 

SOPORTADO POR REGISTROS N°: 

PROPIETARIO: LSI Construcciones S.A. 

Proceso(s) de soldadura: GTAW / I Tipo(s): Manual AllttmtátlCO Semj ~o 
............................................................. ......._...............~ ..........................~.....................~.................................... 

JUNTAS 

51\-312 fP516L 

30' 
• 

$A-.:lJ5 P9 1 

L 

METALES BASE METALES DE APORTE 
2 8 1 Proceso: GTAW GTAW .................................... .....................,.,........ 

ó Especificación (SFA) N°: ..............._~...~:.!....__....L...~..~:.~~ ....... 
Especificación, tipo y grado: .. ~!.t.~~~~~r.:.~.! ............_..............._.._... Clasificación (AWS) N°: ................~I!:.~.'?..~....._._LE.:.'!.!J!!.~~~~.. 
a: Especificación, tipo y grado: .. ~.~~~!~ ... T~~!.~~............. ......................... F-N°: 6 ¡ 6Ó A-N°: ··· .. ······..·..........8·......................1"'·..........··5···········.. ·· 

..._.._•.... _.........-._~___......._....; .................................. 
Composición Química y Propiedades Mecánicas 0 Consumible (mm): 2 ¡ 2/2,4 

16 Cr. 12 Ni. 2 Mo Metal aportado (mm): ....·:2............·....·..·'1'............·3:2....·........ 
::::::!...~~i.i.~:~~~:~~~~~~~!.i.:~~~::f!f..~~!.x:y!.~i.~:~~::<~.~~~!!~~~i.::: Rango de espesores: ......................................1'................................. 

..~:... ~.~.=.::.~.:.~.I~.~...~.~.r.=.i~.~...~;.;;;;;~~.~...~.::.~.i.:~.~.................. ................ TEF~lle:c;ter::odo _ Fundente ::::::::~:::::::~N:~.::A::;.~--~=;-~.~:: 

....!..~!;J/!.~~~~:.:. ..!~.~!!..i(~~~~~~!.i..'!..i.~'.~..~.t.r..!.::...~~.~S:.i.(!.!~.'.!..~~L. ......................................__...............................__. 
Rango de espesores: Electr. - Fund. (Comercial) : Thermanit O ¡Th. MTS 3 
Tope: 5 a 32 mm. ..................................................................................... Inserto Consumible: ............·.... · N:·A~ ....·..·..·....T· ....N~ ..A·:......·.. .. 

_.. ......... ,................_................................................_..............................................................._......._.. ................................................. ,,~ ....................... 
Filete: b= 0,7 de t ( 32mm.) Espesor máx. por pasada: 3 mm. ¡ 4 mm. ................................." .... ,.................,.........................,..............._........~ .........................~........_..._. ...."' .... .. .. .....................................~..•............................... 
Rango de diámetros: Otro: No ¡ No ...................................................,,,,,,"""" ...... ', ... ' ..."",. ,................... ..................:.......................... 
Otro: 

1 Para ejecución 21/08/2009 A. Córdoba I Manuel Viejo 

REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO I CONTROLO 



A~~~ 2 de: 2 
r~ H~, r~ k ~ Nwdn 

Hoja: 

Las Hems 90. San Nicolás. Prov. Buenos Aires 
Telefax: ()336-4434372 - E-mail: cordoba90@a rnet.com.ar WPS: 02 - LSI 

POSICIONES 
Posición (es) de la 
Junta: 
Progresión de 
Soldadura: 

3G 

ascendente 

GAS 

COMPOSICION PORCENTUAL 

Gas(es) Mezcla Caudal (I/min) 

Posición (es) de Filete: Protección: ...........~.~f!.?~.....................~.~:.~~~ .. ....................~~.!.~ ........... 
Respaldo: NO NO NO 

~--------------~~--------------~ PRECALENTAMIENTO Arrastre: NONO NO 

Temperatura de precalentamiento 
(mfnima): 

Temperatura entre pasadas 
(máxima): 
Mantenimient 
o: 

205° 
C(para 
unión con 

...;!.~~t:~.~)..... 
1500(316L) / 

..;!'C!2.~...g(~.~) ................ 

lRATAMENTO lERMlCO POST-SOlDAIJlRA 
Rango de 705f160 0 C 
temperatura: ............................................................................................... 
Rango de tiempo de 
alivio: . 

Otro: 

2h 

Luego de soldado dejar enfriar cubierto con manta 
cerámica. El TT es conveniente realizarlo con 

. mantas cerámicas eléctricas.Calentar sin control 

Purgado 
previo: 

Otro: 

NO 

I CARACTERISTICAS ELECTRICAS 

Tipo de corriente: C.C Polaridad: 

Amperaje (Rango): Voltaje (Rango): 

(-) 

(Los rangos de Amperaje, Voltaje y Velocidad para cada una 

hasta 300°C, luego hasta los500calentar con una de las pasadas y/o procesos de soldadura, están indicados en 
velocidad de 150°C/h y continuar con 80°C/h hasta 
alcanzar los 760°C. Enfria con el mismo rango hasta 

.~.ºº.~q!.!.'!.f!.gCJ... q.~jl!r...~'!tr.i.éJt..c:.':I."-i.f!rJ."...!>.i.'! ..~~'!.t.r..".'-.................... 

............................................................................................................................................................... el ·Cuadro de Variables Operativas" que figura al pie de la hoja) 
Electrodo de tungsteno (Tipo y 0): EW Th-2 tI>=2.4mm 
otro: 

TECNICA 
Cardan recto. 

Dimension de la buza 9 +/- 3mm 

...~'."'!!p.'.":.~~..!.'!'."~i.'!1.=. ..c:.:p.!1.''!..~o..~~.t.i.~'!.ri.''..'!~!~'!IJ..1.f!):....~!"!p.!.~~'!..~!!.~~~.P~~.I!~~~=. ..~i.9.'!.:.t.I!X.~~p.i.'!.'!.r~"..'!~!~él.!!Jf!J................................................ 
..I!:!!'!'....!!~~.'!~.f!,1..!.).1.~'. . ~~~.~ ..~.'!...5~~.~~J~ ..'!'!!!.. ~~..:.l!P..!.~."!L~:.'!.!'!.í!~ . !'!..t.r.! ..f!!. ..f!'!.'!'!~.'!.t.~....~'!X..f!,~..~!.).~~~~..~..I!:~~~~:E.J..~........ 
Maxima oscilación 3 díametro del alambre. 

...~'!.!..~!p./f!,~. P'!!!..'!~...~.:..I!:.~~!~"..t!o.. ..~.'!.;~o...:..I!:.~o...r...'!!~~'!.'.O"..P.'!~.eél.~.'!t!..a..:...~..I!!.'!.'.:............................................................................................................................... 
CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS 

PASA PROCESO 
DA 
1a2 
3y 

sgtes. 

GTAW 

GTAW 

AWS o 
ER309 2 

ER90·B9 2,5 

AMPERAJE VOLTAJE CC (+1-) VEL. (cm/min.) DIRECC. 

70 -150 CC(-) 12 Ascendeente 

150.250 CC(-) 12 ~cendente 

~~SERVACION Estas soldaduras deben ser realizadas por soldadores calffícados. No e/evr0e~ratura entre 

?~~.~~~~..'!!~~.~*!.~?...~'2'!~~.~~'!:.......................................... ..............................................................................................:1:::[::::::21.................................. 
APROBACION DEILSl...... _. .1. Á Á. 

F;,mao...........................fl-º.ªli~L......................... 

I I 

I I 




















'> 

A~EkMk~ 
,~H~.,~ I.t ~ N.wd 11 

Las Heras 90 - San Nicolás - Bs.As. 
Telefax: 0336-4434372 - E-mail: cordoba90@arnet.com.ar 

Hoja: 1 de: 2 

WPS: 05 -LSI 

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

ESPECIFICACION (EPS) N°: 05 - LSI Fecha emisión : 03.05.2012 

Revisión N°: 1 Fecha revisión : 13/0112016 

SOPORTADO POR REGISTROS NO: 

PROPIETARIO: LSI Construcciones S.A. 

Proceso(s) de soldadura: GTAW / I Tipo(s): Manual Al "juCo Sem' ~'ttoTTTáfÍCo ........... .. ............................_.......................................... ~ ..........................~.....................~.................................... 

JUNTAS 

6 0 0 -70° 

1 .60 típ . 1.50 tí 

:;¡ 8. 5 6 

I • 

1. 5 0 
4. 0 0 

METALES BASE 'METALES DE APORTE 
Proceso: GTAW ._.....".'............. .......................~ ··i ................................ 

5~28 : ·····......ER90s~B3··· ..···1......·· ..............·..·....·· .. 

~:~!~~~;:~~~-_: 
..................................................!................................ 
.........................................~ ........ ,;,...................,............. 

P N° 15E Gr. N° 1 a P N° 15E Gr. N° 1 

ó Especificación (SFA) N°: 

Especificación, tipo y grado: ...~~.=~.~~....':7.r..:.~.1......................_............... Clasificación (AWS) NO: 

a: Especificación, tipo y grado: ...~~=~~~ ....':7.r..:...~.1..................................... F-N°: 
ó ~NO:' 

Composición Química y Propiedades Mecánicas 0 Consumible (mm): 

C: 0.08-0.12; Mn: 0.30-60; Si: 0.20-0.50; máx.; S: 0.01 máx.; Metal aportado (mm): 
....................................9:.:...l!..::::...9..:.~i....~".:..-º-:.1!.~. !:.º.~í. ..~IJ.:. ..º!.f!~f!!.................................... 
.............................................'5.~:"r..'!P..~l!.r..í!...'=.' . ~~!::..~.~~...~':.~:..~.~.................................""..... Rango de espesores: 

Max. 17mm ¡
•.... . ...•......•_ ..........•••...••....••••••~ •• 4.·••....•..•••.• 

a: Composición Química y Propiedades Mecánicas Tope: 

Todos 
.,.................................................................. 

C: 0.08-0.12; Mn: 0.30-60; Si: 0.20-0.50; máx.; S: 0.01 máx.; Filete: 

....................".........."~~:,,.l!.::::...9..:.~; . "!!"..: . º.:I!.~. !:.º~;,,~1J.:...º!.f!~f!!............................. 
Res. ruptura = ksi: 85, MPa:585 Electrodo - Fundente N.A. 

-~::~~;~~~~~-. ...-­..................-----..................................................------------­....-= :::~o-~""::~~~:e'daJ) __-"::~ ~~==: 
Espesor máx. por pasada: ...... · 3· ~..4.. -;-;:..........r· ................·..·....·.. 
otro: .._..__... _._...._...__..._.¡-........................ .........Filete: Todos 

Rango de diámetros: Todos 
.........­................. ...... " .......1.......................... 

Otro: 

13/01/2016 

o Para ejecución 28/09/2012 A. Córdoba Manuel Viejo 

REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLO 
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t~H~.t~I.t~N~ 11 
Hoja: 2 de: 2 

Las Heras 90 - San Nicolás - Bs.As. WPS: 05 - LSI 
Telefax: 0~~6-44.14~72 - E-mail: cordoba90@arnet.com.ar 

POSICIONES GAS 
Posición (es) de la Junta: 3 G COMPOSICION PORCENTUAL 

Progresión de Soldadur~: Ascendente Gas(es) Mezcla Caudal (1/min) 

Posición (es) de Filete: Protección: ...........~.'J!.~~ ..... .. ...........~~!.~~.~..~~......................!.~............... 
Respaldo: No No No 

~--------------------------------------~PRECALENTAMIENTO Arrastre: 
~--------------~~~------------------~ Purgado 

previo:
Temperatura de precalentamiento (mínima): 150 oC 

No No No 

No 

Temperatura entre pasadas (máxima): 200 ­ 250 oC Otro: ...................................................... 
Mantenimiento: N.A. 

TRATAMENTO 1ERMICO POST-SOI...DADl.RA CARACTERISTICAS ELECTRICAS 
Rango .de temperatura: 730/775 oC Tipo de corriente: ................................_................................................................ ..............~.:.'? ............. Polaridad: .... ...........,tL........... 
Rango de tiempo de alivio: 45 minutos Amperaje (Rango): 

Luego de soldado dejar enfriar cubierto con 
manta cerámica. El TT es conveniente 
realizarlo con mantas cerámicas 

. eléctricas.Calentar sin control hasta 300°C, 

Voltaje (Rango): 

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, están indicados en ........................_.............................................................................................................. 
........................................... .......................................................................................................................... el "Cuadro de Variables Operativas" que figura al pie de la hoja) 

Electrodo de tungsteno (Tipo y 0): EW Th-2 ­ (lJ=2.4mm 

TECNICA 
Cordón Recto u oscilante: Ambos
Dimensión de la busa (Para··i3TÁW-y......··..·······················..········.. ··.......... .. ............................................................... ..... ............................................................................................................................... 

GMAW): Vz" para diámetro 2 mm; 3/8" para diámetro 1,6 mm. 

Método de limpieza inicial: Cepillo rotativo 
. ~ ••••••••••••• _ •••••••••••••• , ......................~ •••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• , ...................................................................................................... . ............. o •• 

Método de limpieza entre pasadas: ...'!..~Cf!!..'!!..!...Y..._c:.pi!~f!...'."!'..~~~i.~f!......._._....._............................................................................_........_..._......._._...._................................................ 
Método de repelado de raíz: N.A. 

Oscilación del arco máxima: 30 del alambre ................................................................................................................................................................................................................................................................................... 
Distancia boquilla de contacto-pieza (Para GMAW o FCAW): N.A. . ....................................................................................................................................................................................... 

Pasadas múltiples o simples (por lado): ...~~.1.t!P..t.':'!............................................_.................._... _......................................................... _..........._...._............_......................................... .. 
Electrodo único omúltiple: Único ........................................................................................................................................................................................... ... ....................._._ ........._................................................ 
Velocidad de la soldadura 
(rango): 12 cm/mino 

Martillado: No 
Espesor máximo por pasada (solo para requerimientos de 
impacto): 3-4 mm. 

CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS 

PASADA PROCESO AWS AMPERAJE VOLTAJE CC (+1-) 

1 Y sgtes. GTAW ER90S-B3 2.4 110 -170 10-12 CC(-) 

VEL. (cm/min.) DlRECC. 

12 Plana y Verti.ascend. 

. Estas soldaduras deben ser realIzadas por soldadores calificados. No elevar la m 'f3rafura entreOBSERVACIONES . . ~ .1 

.~~~.'!'!~.~ ..'!!.~~.'!*!...!~..~~:~!.~~~~;::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: ::::::::::::::::::::::::::::::::"::. ':..:::::::::'~ :i.:::::::::::::::::::::: :::::: 
EJECUTO: . A' ~~ (/ APROBACION DEL CLIENTE: ¡ l-i!'. 

I~~~JO L~ - LSI cá&~, .JL s S.A. 

................ I:~. I~;~~~:!~~!~r.r l~ ......... . ...............................~~.BJ',':.['[~E.Z,~":!!J .................... 
Firma: t.. Fmna: 
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,~H~. '~J.t~N~d 11 
Las Heras 90 - San Nicolás - Bs.As. 

Telefax: 0336-4434372 - E-mail: cordoba90@arnetcom.Hr 

Hoja: 1 de : 2 

WPS: lO-LSI 

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS) 

ESPECIFICACION (WP5) N°: 10 - LSI Fecha emisión: 07/07/2012 

Revisión N°: 1 Fecha revisión: 13/01/2016 

SOPORTADO POR REGISTROS NO: 

PROPIETARIO: LSI Construcciones S.A 

Proceso(s) de soldadura: GTAW / 1Tipo(s): Manual A ,:,,;.;0­ Ser"; 1\ lIodCO ....................................... ·· ..·..........····························....1 ......._................~:.......................-:....................................................... 

JUNTAS 

] 

• 

METALES BASE METALES DE APORTE 
P N° 58 Gr. N° 2 a P N° 8 Gr. N° 1 

Ó 
....................................... 

..........-..._-..._.............-..........-_ ......_........_._............._...Especificación, tipo y grado: SA 335 Gr. 91 
a: Especificación, tipo y grado: SA 240 Gr. 316L 

ó 

Composición Química y Propiedades Mecánicas 
C= .08-.12; Mn=.30-.60;Sí=O,20-0,50;~-O,02-;S=.01 ;Cr=8-9.5; 
MO=.85-1.05 

Tens. Fl. = MPa 415; Tens. Rotura =MPa 585 

a: Composición Química y Propiedades Mecánicas 

C=.07;Mn=.2; P=.045;S=.015;Cr=16.5-18.5;Ni=10-13; Mo=2­
2.5 

Res. Trace. = 515 Mpa; Tens F/=170 
~....__.............._......... _..._..... _.......~ .. ........_....................__................................._-_..........._.....~........... ..._.. .. 

Rango de espesores: 
..........................................................._........................... 

Tope: 1,6 a 12 mm. 
Filete: Todos 

.................................................................................................................................................................. 
Rango de diámetros: Todos 

otro: 

Proceso: GTAW 
Especificación (SFA) N°: ··....·..·....·· .. ··s:·g·....··········..·r ......··· ....·....·..·.. _............ 
Clasificación (AWS) NO: ....ER309'TER3ijiiT· ..................·......................· 

......................................•............;..................._--_....................... 
F-N°: 6 

A-N°: 

.0 C~nsumible (mm): 

Metal aportado (mm): 

Rango de espesores: 

Tope: 

Filete: 

Electrodo - Fundente 
Electr. - Fund. 

(Comercial): 
Inserto Consumible: 

Espesor máx. por 
pasada: 
otro: 

...................................................,................................................. 
9 ....................._.............................................................................. 

1.6 /2.4........_............._............................................................................ 

·, ..······....,·········..·····················.. ·1·.. ··· .. ·· .. ....... .............................. 

:::~~~:::::'.:.:::::::::::~ 
N.A. _.._........·;~~;;.._..-­..T·........ ·......·.. ........ .. ··...... · 

.,.. ..... ~._.....~..... ~............_..........;..........................................._... .. 

No ¡ 

:: :~~~::_:r :::: :_:::: 

o Para ejecución 07/07/2012 A. Córdoba Manuel Viejo 

Para comentarios 13/01/2016 A. Córdoba Manuel Viejo 

REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLO 



A~~~ 

,~H~. '~J.t~N~d II 
Las fIeras 90 - San Nicolás - Bs.As. 

Telefa.,<: 0336-4434372 - E-mail: cordoba90@arnet.com.ar 

Hoja: 2 de: 2 

WPS: lO-LSI 

POSICIONES GAS 
Posición (es) de la Junta: 3G 

Progresión de Soldadurá: Ascedente 

Posición (es) de Filete: 3F 

~P~R~E~C~A~L~E~N~T~A~M~IE~N~T~O~-------------4 Arrastre: 
""T-e-m-pe-r-a-tu-r-a-d-e-p-re-c-a-Ie-n-ta-m-ie-n-to-(-m-¡-n-im-a-)-:-1-50­o -C--­

.......................................•. 

Temperatura entre pasadas (máXima):}~~~~~!J..1J................. 

Mantenimiento: N.A. 

COMPOSICION PORCENTUAL 

Gas(es) Mezcla Caudal (Vmin) 

Protección: Argón 99,99% Ar 15 ...................................................................................................... ..... 
No No NoRespaldo: 

No No No
I1Purgado previo: ···N~··_················_················· ..............._...................._.................................................... 

...................................,............................. .. ... .. ................................................. .......... ............ 
Otro: No 

1RATAMENT01ERMICOPOST~ CARACTERISTICAS ELECTRICAS 
Rango de temperatura: No 

Rango de tiempo de alivio: No 
........................................................- ....~............ 

Otro: Dejar enfriar cubierto con manta cerámica 

......................... ..... . .. .... ...................................................~ ...........................................................r .... _ ..~ .... . 

....................................................................................................................................................................... 

........................................................................................................... .......................................................... 

Tipo de comente: Polaridad: 
...................................... ......................... 

Amperaje (Rango): Voltaje (Rango): 

(Los rangos de Amperaje, Voltaje y Velocidad para cada una 

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

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

Electrodo de tungsteno (Tipo y0): EW Th-2 ­ (lJ=2.4mm
.......................................................................... 

Modo de transferencia del metal (plGMAW): 

TECNICA 
Cordón Recto u oscilante: Recto y oscilante. ............................ ............................................................ _..... ........... _............................................................................................................................................................... 
Dimensión 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 raíz: No 

Oscilación del arco máxima: 20 ..............................................................................~............................................... ,...................................................,.......................................................................................... 
Distancia boquilla de contacto-pieza (Para GMAW o SMAW): N.A. 

Pasadas múltiples o simples (por lado): Múltiples 

Electrodo único o múltiple: Único ................................. ..........................................................................................................................­ ..................................................................................................... 
Velocidad de la soldadura (rango): 12 cm/mino ............................................................................................. ,................................................................................................ ,....................................................... 
Martillado No ............. u~_.................................._..._................._......_._._ ......._........,...~..............._............. _..._...........y .._ .... . _ ................................ . .................~•••••••• _ .................................. ...... '_._..................................... . 

Espesor máximo por pasada (solo para requerimientos de impacto): 3 mm. 
.............................._-_._.._............_....._.............................................._._........................_............................... 

otro: ...~~'!'.;;t'!~!~'!.~.~L;;t~~"...'!.1. . ~;;t~"-~."._~.~..I!;;t.~;;tt!'!.~ ..~. *:/f!~.t~~"...~.~~ ..~~~~~..r...'.~!!!_a.~.~;;t..'!'!~~'!..:.".'!..~.~~..~!!~~~:.................. 
CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS 

PASADA PROCESO AWS 0 AMPERAJE VOLTAJE CC (+1-) VEL. (cm/min.) OIRECC. 

1 GTAW ER309 1,6 80 ­ 110 10-12 CC(-J 12 Vert. ascendente 

2 y sgtes. GTAW ER308 2.4 150- 180 10 -12 CC(-J 12 Vert. ascendente 



" 

A~~~ 

'~H~.'~A~N~d 11 
Las Heras 90 - San Nicolás - Bs.As. 

Telefax: 0336-4434372 - E-mail: cordoba90@arnetcom.&' 

Hoja: 1 de: 2 

WPS: 11- LSI 

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS) 
(ASME IX) 

ESPECIFICACION (EPS) N°: 11 - LSI Fecha emisión: 30/09/2012 

Revisión N°: 1 Fecha revisión: 13101/2016 

SOPORTADO POR REGISTROS NO: 

PROPIETARIO: LSI Construcciones S.A 

Proceso(s) de soldadura: SMAW / I Tipo(s): Manual Al. . O­ S'~' lIadCO ....................................... ····································,,····,,···1 .........•....•..•.•...•••~..........................--=...................................................... 

JUNTAS 

1.5 Típ. 1 .50 típ. 

1.50 2 -4 

METALES BASE METALES DE APORTE 
1 Proceso: SMAW j 

~..~..···..·..~···..······....·······..·....·_·i....··....·_·.... ,··~-................_....... 
ó Especificación (SFA) N°: 

Especificación, tipo y grado: ...~~..;1,~.f.'J.. ............................................................I Clasificación (AWS) NO: 

5.4 ~ 
.... , ........ :!!............~...._ ................;_.............................................. . 

E309/30B !..................................................~ ..........~......._. __ ............__...... 

a: Especificación, tipo y grado: SA 213 TP 304 F-N°: 4 l .................................................. .; ............................................... 
ó A-NO:, B ~ ._...... _.._.. _~_..~..._~~-_ ..ó..---.._.. _._.._.......................... 

Composición Química y Propiedades Mecánicas 0 Consumible (mm): 

................................................. A .........._ ................~i..~!1.i...~L ....................................................._........._....... Metal aportado (mm): 
Res. Trace. =400 N/mm2 Rango de espesores: ..................................................................................~......~............................~.........~... .............._...........................,............ 

2.513.25 ¡·..·_..·......1imm·............-¡-..·_·......·......·....·......·..·....··...... 

::::·~~::=~~~::::~~::::: : ::~:~~L~..~:::~::~::·~~::~::::.::::::~:'::: 
a: Composición Química y Propiedades Mecánicas Tope: .. .....~~~....~.~..~~ ....L...................................... ...... 

1BCr; BNi Filete: ...... ~..~..................,..~ ..... .....,...................~.................................,..........................,.........-.,.. .. .......... " ....~_.................................. Todos ¡ 
..."' ........................ ~........................ ? ., ~ .. ~., ............. .............................. 

Res. Trace. =515,N/mm2 Electrodo - Fundente N.A. ¡ 

Rango de espesores: Electr. - Fund. 

........................................................................................ (Comercial): 

···.. ··.. ···....~~;~;........·....r·..................·.. ·......··...... .. ..···.. 
..................................................~ ................................................. 

Tope: 5 a 26 mm. Inserto Consumible: No ...................................................................................... ... ............_.........­................................................­ .........................................................................­.......~ ................. 
Filete: Todos Espesor máx. por 

.................................................................................. ................................................................................ pasada: 
4 mm• 

_.....~...............~_.......................................................................... 
Rango de diámetros: Todos Otro: 

................................................................................................................. ......................................h .................................... 

Otro: (*) Equivalente a F 24-26 
..... ....... _ ...................................................................~._ ..................................... _ ................................_.... . • . .. . ~.... ........... .. ..... .... . u ................." •• u~ ........_•••••••••••••••••.••••u ••••••••••••••••• • • •••• • .• ••,...................... . 

o Para ejecución 01/10/2011 A. Córdoba Manuel Viejo 

Para comentarios 13/01/2016 A. Córdoba Manuel Viejo 

REV. DESCRIPCION FECHA EJECUTO CONTROLO 



A~~~ 

'~H~.'~J.t~N~ " 
Las Heras 90 - San Nicolás - Bs.As. 

Telefax: 0336­ ,.".,..,.,., - E-mail: cordoba90@arnetcom.ar 

Hoja: 2 de: 2 

WPS: 11-LS1 

POSICIONES GAS 
Posición (es) de la Junta: 3G 

Progresión de Soldadura': Ascendente 

Posición (es) de Filete: 3F 

~~~~~~~~~----------------~ PRECALENTAMIENTO 

Protección: 

Respaldo: 

COMPOSICION PORCENTUAL 

Gas(es) 

N.A. 

Mezcla 

N.A 

Caudal {l/min) 

N.A 

N.A. N.A N.A ..............................................................~............................................ 
Arrastre: N.A. N.A N.A 

Purgado previo: N.A ................. ....... ... .......... ........... .. .................... .......................................................................... 
Otro: 

Temperatura de precalentamiento (mínima): 300c .................._.._....... _...... 
Temperatura entre pasadas (máxima): 15lJOC ................._................................... 
Mantenimiento: No 

lRATAMENTO TERMICO POST.soL.DADl.RA CARACTERISTICAS ELECTRICAS 
Rango 'de temperatura: No ........................................................................_...................... .. 
Rango de tiempo de alivio: No ................................................................... ~........~....... 
Otro: 

.... " ..................... ..................................................................-......................................................................... 

.........................................._..................................._..................................................................._............... 

.. ............... ..........................................................................................................._......................................... .. 

.................................................................................................................................................................. 

Tipo de comente: C.C Polaridad: (+) ....................................... ............... ,........................ 
Amperaje (Rango): Voltaje (Rango): 

(Los rangos de Amperaje, Voltaje y Velocidad para cada una 

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

el "Cuadro de Variables Operativas" que figura al pie de la hoja) 
Electrodo de tungsteno (Tipo y 0): N.A 

Modo de transferencia del metal (p/GMAW): N.A ......._........__........~ ..........~... ... .. ....... .. 
Velocidad de alimentación del alambre: N.A 

Otro: ...y.e..~__~'!~!~............................ ......... ..................................................................................................... 
TECNICA 
Cordón Recto u oscilante: Recto y oscilante. 

........._..._.......................... ~ ....... .. ... ~ ......................._...............__.__......'- .. -.....__..._....................................................................................................~................_~... .... _................ 
Dimensión 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 ralz: No ....... _.............-................................ ... .. .. .. ....... _........_.._...,-......~ ......... ........~._,...._....~-_.........._._............._......~.............-........_....._......................_......................................... .. 
Oscilación del arco máxima: 30 .. .................................................... ....... ... .. .. ......................................................................................._................~...~........................................... .. ................ .......... ............................ 
Distancia boquilla de contacto-pieza (Para GMAW o FCAW): N.A. .. .............. .... .. .. ........ ... .... ................................. ... .... ................. .. ........................................................................................ 

Pasadas múltiples o simples (por lado): ....~~!.!!.P...~~~.......................................................................................................................... .. ....................................................................................... 
Electrodo único o múltiple: Único ................................. .. ...~......................................_...__....._..'...._................................_.....- .....~-........................................ .......~.... ................ .. ._......._.... ..... .. ........~ ........................ 
Velocidad de la soldadura (rango): 12 cm/mino 

Martillado: No. 

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

Otro: ....~'!!!!~.'!.~~'!~.!..~!'!!...I!~_~..~~~_.~~. J!I!.~.~~..~_~~C!...~:~_.~~~..r... ..~~~'!~..~l!..'!'!.~'!.. ..~f!!!..!.'!..~~E..f!!!.~ .... .. .. .................. 
CUADRO DE VARIABLES OPERATIVAS 

PASADA PROCESO AWS . (21 AMPERAJE VOLTAJE CC (+/-) VEL (cmlmin.) DIRECC. 

1 SMAW E 309 60-80 22-23 CC(+) 12 Ascendente 

2 Y sgtes. SMAW E 308 3.25 95 -115 24-25 CC(+) 12 Ascendente 
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