A continuación, móstrase o PQR que soporta a WPS presentada no apartado “Modelo WPS xa cuberta”. No PQR móstrase o resultado dos ensaios que se realizaron sobre a probeta soldada reflexada na WPS.
En conclusión, a cualificación dun procedemento de soldeo é a validación, mediante ensaios destructivos e non destructivos, do proceso de soldeo ou WPS.
Execútase a soldadura da probeta ou cupón e, posteriormente, realízase unha inspección visual e líquidos penetrantes, si son requeridos,  e transládase a probeta a un laboratorio onde se realizan os ensaios estipulados pola Norma. Si estes son positivos, o procedemento queda cualificado, quedando igualmente cualificado o soldador que executou a probeta.

[image: ]
[image: ]



[image: ]

[bookmark: _GoBack]
image1.png
INSTITUT TECNIC CATALA DE LA SOLDADURA
WPQR n®: Nox0404- o/ Cal Gerrer, 4, Ter. Jera 08191 Rub (Barcelona)

Fecha: 15/03/2004 CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDEO
WPQR UNE-EN ISO 15613

Pagina1de3

4.2 FABRICANTE: Noxifer, S.L LUGAR: Sarral (Tarragona)

PERSONA U ORGANISMO EXAMINADOR: José Cueto Martos

WPS DEL FABRICANTE N°: Nox0404-5 (revisién 01) FECHA: 30/09/2005
NOMBRE DEL SOLDADOR: Pedro Duran Soldevila N° SOLDADOR: 2093-D

4.3 METALES BASE PROCESOS DE SOLDEO de acuerdo a UNE-EN ISO 4063: 135

4.3.1 GRUPO N 1 CON GRUPO N°: 1

4.3.2 ESPECIFICACION Y GRADO: St 42 CON ESPECIFICACION Y GRADO: St 42
ESPESOR DE LA UNION: t= 15 mm DIAMETRO DEL TUBO: N/A

444
4.4.2 DETALLE DEL DISENO Y SECUENCIAS DE SOLDEO DE LA UNION

DISENO DE LA UNION

) SéCUENCIA DE SOLDEO

15

=
| a=
d

4.4.3 POSICION DE SOLDEO aplicable de acuerdo con UNE-EN ISO 6947: PA
A TOPE: BW EN ANGULO: FW TUBERIA:
GARGANTA: Sin restriccion
4.4.4 PREPARACION DE LA UNION
- Método de preparacién de la union, limpieza, desengrasado, métodos a utilizar: Amolado
- Plantiflas, sujeciones y pre-punteo: pre-puniec
4.4.5 TECNICA DE SOLDEQ
- Oscilacion en caso de que aplique: Oscilante - En soldeo manual, ancho maximo de la pasada: 7 mm
-En soldeo mecanizado y automitico, la oscilacion maxima o amplitud: N/A
~En soldeo mecanizado y automatico, frecuencia y tiempo de parada de la oscilacién: NA
4.4.6 RESANADO POR EL REVERSO
- Método a utilizar: NA - Profundidad y forma:
4.4.7 RESPALDO
- Método y tipo de respaldo: NA - Material: - Dimensiones:
-Gas de respaldo lipo de acuerdo a UNE-EN 439: ~Caudal en limvin:
4.4.8 CONSUMIBLES DE SOLDEO

~Designacion: EN 440GS3Si1 ~Marca o designacion comercial: CODEMIG ~Fabricante: CODESOL
~Dimensiones diametro y tamafio: 1 mm
- Manejo (secado en estula, exposicion almosférica o resecado): Atmoslérica
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4.4.9 PARAMETROS ELECTRICOS 4.4.10 SOLDEO AUTOMATIZADO || 4.417 APORTE TERMICO

Pasada Proceso ‘Diémetro flmensidad | Voltaje = Tipo de Velocidad Velocidad | Aporte
| metal Aa) (V) corriente/ | alimentacién avance | térmico
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* En caso de no disponer el equipo de amperimetro y de rango de velocidad de al imentacion del alambrefbanda, se indicarén las posiciones
de los controles respectivos y et alcance de la WPS serd Gnicamente para ese tipo particular de equipos.

4.4.9 SOLDEO PULSADO Ajustes del equipo: N/A Programa n°:

4.4.11,4.4.12 Y 4.4.13, de acuerdo a la UNE-EN ISO 13816

4.4.11 TEMPERATURA DE PRECALENTAMIENTO
- Temperatura minima al inicio y durante el soldeo:
- 8i no es requerido, la minima temperatura de la pieza antes del soldeo:

4.4.12 TEMPERATURA ENTRE PASADAS  Maxima: Minima:

4.4.13 MANTENIMIENTO DE LA TEMPERATURA DE PRECALENTAMIENTO
- Si se interrumpe el soldeo debe mantenerse la temperatura minima de precalentamiento.

4.4.14 POST CALENTAMIENTO PARA ELIMINAR HIDROGENO Rango de T°: Tiempo minimo:

4.4.15 TRATAMIENTO TERMICO POST SOLDEO  Rango de T Tiempo minimo:

4.4.16 GAS DE PROTECCION (PARA PROCESOS 13, 14 Y 15)
- Designacion de acuerdo a en 439: Composicidn: Marca: Fabricante:
-Caudal en Umin: Diametro de la tobera:

45 ESPECIFICOS PARA UN GRUPO DE SOLDEO
TODOS Distancia del tubo de contacto a la pieza: Metal de aporte adicional:

4.5.2 Proceso 12 {Arco sumergido) Namero de electrodos, configuracion y polaridad:

Fundente: Marca comercial: Fabricante:
4.5.3 Proceso 13 (MIG/MAG) Numero de alambres: Modo de transferencia:
4.5.4 Proceso 14 (TIG) Electrodo de volframio: Designacion segin Diametro:

4.5.5 Proceso 15 {Arco Plasma) Tipo de pistola:
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RESULTADO DE LOS ENSAYOS
Inspeccion visual: SATISFACTORIA Realizado por: José Cueto Martos
Laboratorio que ha realizado los ensayos: BOSE

N° de referencia: 9656,04 Fecha de emision: 15/03/2004
Liquidos penetrantes: SATISFACTORIOS Particulas magnéticas: N/A
Radiografia: N/A Ultrasonidos: N/A
Ensayos de traccion: Temperatura:
I [ Ledsico | Aargamiento | Posckndela | Obseacones

Rp02% | % | rowm Aspecto de a rolura
Mpa i

I ~ s

Examen macroscépico: SATISFACTORIO Ensayo micrografico: N/A

Ensayo de dureza (Tipo/Carga): N/A Localizacién de la media:
Metal base: Zat:
Tamafio: Requisitos:
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