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REGISTRO CALIFICACION DEPROCEDIMIENTO (PQR)

Precalificado
Calificado por Ensayo

Identificacion PQR

L]

Alum PQR AWS B2.1 GTAW-01-2023

Fecha 11-09-2023 Lugar CHARNAY

Aprobado por Claudio Martinez H.

Procesos de Soldadura TIG Tungsteno Inerte Gas (GTAW) Tipo: Manual Semiautomatico |:|
Méaquina |:| Automatico |:|

DISENO DE UNION POSICION

Tipo Unidn a tope, bisel en V con respaldo (2) Posicion del Bisel Plano Filete N/A

Simple Doble Avance Vertical Ascendente |:| Descendente |:|

Respaldo sl NO Tipo metal conector

Material Respaldo Conector aluminio CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Abertura Raiz 4y 6 mm Cara de Raiz (talén) Oalmm Modo Transferencia (GMAW)

Angulo del canal 60° Profundidad bisel espesor material Cortocircuito Globular |:| Spray D Pulsacion |:|

L]
Ac [

Limpiar Raiz SI[¥] NO [_] Método:  Quimico acetona, cepillo metalico Corriente DCEP DCEN[ ]

Polaridad Invertida
METAL BASE Otro N/A
Especificaciones del Material Tubo Clasificacion 3A21 Electrodo Tungsteno (GTAW)
Especificaciones del Material Conector Clasificacion A356
Analisis de composicion Tubo Al, Mn , Mg; Conector Al, Si Filete N/A Tamarfio 2,4a3,2mm
Diametro (Tubo) diametro interior 25 mm Tipo Tungsteno Torio 2% (WTh2)
Espesor 8 mm

TECNICA
METAL DE APORTE Recta u Oscilar Rectos y con oscilacion
Especificacion AWS AWS A5.10/A5.10M:2017 Pasada Simple o Mdltiple (cada lado) Maltiple
Ndmero F F23
Clasificacion AWS ER4043 N° de Electrodos N/A

Distancia entre Electrodos Longitudinal N/A
PROTECCION Lateral N/A
Fundente N/A Gas Argén Angulo N/A

Composicion 99,90% Distancia del electrodo 12 mm
Electrodo-Fundente (Clasificacién) Caudal 20 L/min Limpieza Interpasadas Escobilla
N/A Gas Copa N/A

TRATAMIENTO TERMICO DESPUES DE SOLDADURA
PRECALENTAMIENTO Temp N/A V. Asc N/A °C
Temp. Precalentamiento, Min 100°C Tiempt N/A V Desc N/A  °C
Temperatura Interpasadas, Min 80 Max. 125

Procedimiento de Soldadura
Metal Aporte Corriente
. ) Velocidad ) Velocidad
Paso Proceso e > Tipo & Amperaje Voltaje de Avance Detalle de la Junta
Clasificacién Diametro . del Alambre
Polaridad (+/- 10%) . (+- 7%) (mm/seg)
(m/min)
P1 GTAW ER4043 3,2 CA 158 21a22
Plyn GTAW ER4043 3,2 CA 200 22a24
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ENSAYO DE TRACCION

Probeta
No.

Ancho

Espesor
mm mm

Area
mm?2

Carga de Ruptura
kN

Tensién de Ruptura
Mpa

Tipo de Falla y Ubicacion

ENSAYO DE DOBLADO GUIDADO

Probeta
No.

Tipo de Doblado

Resultado

Observaciones

INSPECCION VISUAL
Apariencia
Socavacion

Porosidad

Convexidad

Fecha Inspeccién
Inspeccionado por

Cumple

No presenta

No presenta

Menor a 3 mm, cumple

ENSAYO POR RADIOGRAFIA - ULTRASONIDO
Informe RX No.
Informe UT No.

Resultado
Resultado

11-05-2023

Claudio Martinez

ENSAYO MACROGRAFIA
Informe laboratorio E-230234LMESAN-OT0001-IF-01 Resultado Cumple
Informe laboratorio E-230234LMESAN-OT0001-IF-02 Resultado Cumple

OTROS ENSAYOS

Soldador
Prueba Conducida Por

Eduardo Manqui Nahuelche

Claudio Martinez Henriquez

RUT 12.504,897-8 Marca No. SIE

Certifico que los antecedentes expuestos en este informe, son correctos, cumplen con rangos, variables escenciales descritas en el Capitulo 4, Calificacion de
Procedimiento AWS B2.1/B2.1M 2014 Especificacién para Calificacién de Procedimientos y soldadores

Fecha : Santiago

11 de septiembre de 2023

Claudio Marsne ¢
CWVA 14120401
SCIEXP. 12020

I
Prueba conducida por : Claudio Martinez Henriquez
Inspector Certificado CWI
SOCIEDAD DE INGENERIA'Y PROYECTOS INDUSTRIALES LIMITADA




