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HOJA 1 

INFORME FINAL

INSPECCION / CALIBRACION

 VALVULAS DE SEGURIDAD (PSV)

14/03/2019 Insp. J. SistoSEGÚN PROCEDIMIENTO ASME V 

CLIENTE:

CERTIFICO:

Queda terminantemente prohibido la reproducción parcial o total del 

presente informe sin su previa autorización escrita

INFORME FINAL  Nº 

QT - 660

Fecha del informe Descripción Aprobó

Observaciones:                                                                                                                                                                                                                         SE REALIZA CALIBRACION DE VALVULA A PEDIDO DEL CLIENTE A PRESION 30 KG/CM2.

CALIBRACION PSV CONCRETAR SRL



3 1

N° HOJA ITEM

Observaciones:                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                     

Se realiza calibracion de valvula de seguridad PSV a presion 8 Kg/Cm2.

VALVULA DE SEGURIDAD  (PSV) QT 660- MAR 19 - SET PSV 8 Kg/Cm2- APROBADO

INSPECCION / EVALUACION CLIENTE

INFORME FINAL  ACC. ALTA PRESIÓN 

Código: QTPO-LAP-00-F05

Fecha: NOV 2011

Nº Rev.: 01

ESQUEMA DE LA HERRAMIENTA:

NOMBRE DE PIEZA RESULTADON°SERIE PRECINTO NUEVO

CLIENTE: CONCRETAR S.R.L

CERTIFICACION:

OBRA:

PIEZAS INSPECCIONADAS

FECHA DE INSPECCION: 13/03/2019

Nº DE O/T: 660

PRESION DE CALIBRACION: 8 Kg/Cm2

Nº INFORME FINAL:

PRECINTO:

TIPO DE MATERIAL: ACERO

NORMA/CÓDIGO EVALUACIÓN:  ASME V

RESPONSABLE CLIENTE:

PROCEDIMIENTO ENSAYO: SET PSV

ANUAL

PSV

QT 660

QT 660- MAR 19 - SET PSV 8 Kg/Cm2

RAUL MARTIN



Código: QTPO-LAP-00-F05

Fecha: NOV 2011

Nº Rev.: 01

1-Limpieza

Metodo: A- Mecanico X B- Quimico - C-Arenado - D-Otros X

2-Inspeccion Visual

A-Externa X B-Interna X C-Filetes Rosca Hembra X D-Terminal Macho X

E-Tuerca X F-Rosca Tuerca X G-Segmentos X H- A.R.S. -

I- Pistas X J-Asientos X K-Sello Union a Martillo X

Resultado: Aprobado Rechazado

3-Prueba Hidrostatica

Bomba N° Int Registrador N° Int Manometro N° Int

Presion de Calibracion: X

Resultado: Aprobado Rechazado Pierde Otros

4-Precintado

Precinto Nuevo: QT 660- MAR 19 - SET PSV 8 Kg/Cm2

EQUIPO UTILIZADO PARA LA INSPECCIÓN

EQUIPO DETALLE

ITEM DESCRIPCIÓN APROB. RECH.

X - - -

N° de Serie de PSV: -

INFORME FINAL DE ALTA PRESIÓN 

FECHA DE INSPECCION: 13/03/2019 CERTIFICACION: ANUAL

DESCRIPCIÓN DE PROCEDIMIENTO

NORMA/CÓDIGO EVALUACIÓN:  

N° DE SERIE:

TIPO DE MATERIAL:

CLIENTE:

Nº DE O/T:

X -

QTE 06 QTE 08 QTE 09

8 Kg/Cm2

1 VALVULA DE SEGURIDAD  (PSV) X -

INSPECCION / EVALUACION CLIENTE

Transmisor/Rango

QTE 05 (ENERPAC P-392) - QT 06 BOMBA DE TESTEO HIDRONEUMATICA 15000 PSI. / TUBO CERTIFICADO

CONCRETAR SRL

660

-

ACERO

ASME V

QTE 09 MANOMETROS 1000 ,5000 Y 20000 PSI

Transmisor de Presión ADZ NAGANO 0 - 100 BAR

BOMBA MANUAL ENERPAC P-392 - BOMBA HIDRONEUMATICA 15000 PSI. / NITROGENO

MANOMETROS CERTIFICADOS

PSV

QT 660

QT 660- MAR 19 -   PSV - 8Kg/Cm2

RAUL MARTIN

SET PSV

OBRA:

Nº INFORME FINAL:

PRECINTO:

RESPONSABLE CLIENTE:

PROCEDIMIENTO ENSAYO:























































Queda terminantemente prohibido la reproducción parcial o total del 

presente informe sin su previa autorización escrita

Fecha del informe

QT - 660

INFORME FINAL  Nº 

AprobóDescripción

SEPARADOR TRIFASICO 1440 CONCRETAR S.R.L

HOJA 1 

INFORME FINAL DE

INSPECCION  E.N.D

 ACCESORIOS DE ALTA PRESIÓN

08/02/2019  Insp. J.SistoSEGÚN PROCEDIMIENTO ASME V & VIII.

CERTIFICO:

CLIENTE:



APROBADO

PROCEDIMIENTO ENSAYO: ME -PH

FECHA DE INSPECCION: 04/02/2019 CERTIFICACION:

CLIENTE: CONCRETAR S.R.L OBRA:

ANUAL

PH A SEPARADOR

ST075281-3-43-25-CTR-025

 INSPECCION / EVALUACION CLIENTE

SEPARADOR TRIFASICO QT 660- FEB 19 - PH

Observaciones: SE REALIZA PRUEBA HIDRAULICA DE INTEGRIDAD GENERAL A SEPARADOR TRIFASICO 1440  (S/N ST075281-3-43-25-CTR-

025) Y LINEAS (LINEA DE PETROLEO. LINEA DE AGUA, LINEA DE GAS Y BY-PASS) PRESION 1872 PSI.

Resultado del Ensayo: (APROBADO) NO SE DETECTAN FUGAS HIDRAULICAS NI DESCENSO DE LA PRESION DURANTE EL ENSAYO.

1

NOMBRE DE PIEZA RESULTADON° DE SERIEITEM

INFORME FINAL DE LINEAS Y ACC. ALTA 

PRESIÓN 

Código: QTPO-LAP-00-F05

Fecha: NOV 2011

Nº Rev.: 01

PIEZAS INSPECCIONADAS

PRECINTO NUEVO

Nº DE O/T: 660 Nº INFORME FINAL: QT 660

N°SERIE: ST075281-3-43-25-CTR-025 PRECINTO: QT 660- FEB 19 - PH

TIPO DE MATERIAL: ACERO RESPONSABLE CLIENTE: RAUL MARTIN

NORMA/CÓDIGO EVALUACIÓN:  ASME V



RESPONSABLE CLIENTE: RAUL MARTIN

NORMA/CÓDIGO EVALUACIÓN:  PROCEDIMIENTO ENSAYO: PH

Se procede a conectar la entrada a Separador Trifasico a través de una válvula aguja de ½ “con una manguera Gates 20.000 PSI con acople rápido y rosca de seguridad 

a la bomba de testeo UDOR (1.500 RPM de alto caudal 16 L/min, rango 0 – 200 BAR, 8,2 HP a 6 kW) desde la salida a Manifold de la bomba de ½ “, por la misma se 

realiza la despresurización/alivio.

Los instrumentos de medición son un manómetro y un transmisor de presión certificado trazable INTI marca ADZ Nagano conectado a una interfaz con software de 

medición y registración en tiempo real HIDROTEST.

Como primera medida, mediante el uso de las válvulas en los puntos altos del circuito del Separador (Linea de gas), se purga el aire entrampado.

El cliente supervisa la prueba y realiza su checklist de condiciones previas de acuerdo al procedimiento pactado. De la prueba se extrae la siguiente información.

INSPECCION / EVALUACION CLIENTE

PROCEDIMIENTO DE  ENSAYO

ASME V

CLIENTE: CONCRETAR S.R.L OBRA: PH A SEPARADOR

Nº DE O/T: 660 Nº INFORME FINAL: QT 660

N°SERIE: ST075281-3-43-25-CTR-025 PRECINTO: QT 660- FEB 19 - PH

TIPO DE MATERIAL: ACERO

FECHA DE INSPECCION: 04/02/2019 CERTIFICACION: ANUAL

INFORME FINAL DE LINEAS Y ACC. 

ALTA PRESIÓN 

Código: QTPO-LAP-00-F05

Fecha: NOV 2011

Nº Rev.: 01



Tiempo Inicio

Tiempo Final

Duración de la Prueba

Nro.P./O.T.

Pieza/Herramienta

SEPARADOR TRIFASICO

Hoja 4

TIPO DE MATERIAL: ACERO RESPONSABLE CLIENTE: RAUL MARTIN

NORMA/CÓDIGO EVALUACIÓN:  PROCEDIMIENTO ENSAYO:

Nº DE O/T: 660 Nº INFORME FINAL: QT 660

QT 660- FEB 19 - PHN° DE SERIE: ST075281-3-43-25-CTR-025 PRECINTO:

04/02/2019FECHA DE INSPECCION: CERTIFICACION: ANUAL

CLIENTE: CONCRETAR SRL OBRA: PH A SEPARADOR

Código: QTPO-PH-00-F01

Fecha: 10/11/2011

Nº Rev.: 00

INFORME FINAL DE PRUEBA DE 

PRESION

GRAFICO DE PRUEBA

ASME V PH

EQUIPO DETALLE

Cliente:

Operador:

QT 660

Presion:

Transmisor:

CONCRETAR S.R.L

SISTO JAVIER

Transmisor de Presión ADZ NAGANO 0 - 1000 BAR

OBSERVACIONES: Se realiza Prueba hidraulica de Integridad general a Separador Trifasico y Lineas (Linea de Petroleo, Linea de Agua, Linea de 

Gas y By-pass), a presion 1872 psi, correspondiente a 1.3 veces la presion de diseño que es 1440 psi.                                                                                                                                                             

RESULTADO: (APROBADO) . No se detectan fugas ni perdidas de presion durante el ensayo.

QTE 06 (BOMBA 20 C&H) 20000 PSI. 

MANOMETROS CERTIFICADOS QTE 09 MANOMETROS 5000 Y 20000 PSI

OPERADOR 

EQUIPO UTILIZADO PARA LA INSPECCIÓN

Transmisor/Rango

BOMBA HIDRONEUMATICA 20000 PSI.

1872 PSI

Transmisor de Presión ADZ NAGANO 0 - 1000 BAR

Fecha

12:21:30 p.m.

12:57:18 p.m.

00:35:49

04/02/2019



HOJA 1 

INFORME FINAL DE

INSPECCION  E.N.D

 ACCESORIOS DE ALTA PRESIÓN

11/03/2019  Insp. J.SistoSEGÚN PROCEDIMIENTO ASME V & VIII.

CERTIFICO:

CLIENTE:

Queda terminantemente prohibido la reproducción parcial o total del 

presente informe sin su previa autorización escrita

Fecha del informe

QT - 660

INFORME FINAL  Nº 

AprobóDescripción

PULMON DE AIRE DE 

INSTRUMENTOS
CONCRETAR S.R.L



APROBADO

RAUL MARTIN

NORMA/CÓDIGO EVALUACIÓN:  ASME V

NOMBRE DE PIEZA RESULTADON° DE SERIEITEM

INFORME FINAL DE LINEAS Y ACC. ALTA 

PRESIÓN 

Código: QTPO-LAP-00-F05

Fecha: NOV 2011

Nº Rev.: 01

PIEZAS INSPECCIONADAS

PRECINTO NUEVO

Nº DE O/T: 660 Nº INFORME FINAL: QT 660

N°SERIE:

-

 INSPECCION / EVALUACION CLIENTE

PULMON DE INSTRUMENTOS QT 660- MAR 19 - ME-PH

Observaciones: SE REALIZA MEDICION DE ESPESORES Y PRUEBA HIDRAULICA DE INTEGRIDAD A PULMON DE AIRE DE INSTRUMENTOS  A 

PRESION 10 KG/CM2.

Resultado del Ensayo: (APROBADO) NO SE DETECTAN FUGAS HIDRAULICAS NI DESCENSO DE LA PRESION DURANTE EL ENSAYO.

1

PROCEDIMIENTO ENSAYO: ME -PH

FECHA DE INSPECCION: 11/03/2019 CERTIFICACION:

CLIENTE: CONCRETAR S.R.L OBRA:

ANUAL

ME - PH A PULMON DE INSTRUMENTOS

- PRECINTO: QT 660- MAR 19 - ME-PH

TIPO DE MATERIAL: ACERO RESPONSABLE CLIENTE:



A B C D E F G

1 13.1 13.0 6.7 6.8 6.8 6.9 6.8

2 12.5 13.1 6.6 6.5 6.6 6.8 6.8

3 13.2 12.9 6.6 6.6 6.8 6.8 6.9

4 13.3 12.9 6.9 6.7 7.0 6.7 6.7

5 13.1 12.5 6.7 6.7 6.9 6.6 7.0

6 13.0 12.5 6.8 6.6 7.0 7.0 7.0

7 12.7 12.6 6.6 6.8 7.0 7.1 6.9

8 12.5 12.5 6.9 6.7 6.8 7.0 7.1

Hoja 3

RAUL MARTIN

ME -PH

PULMON DE INSTRUMENTOS

OBRA:

CERTIFICACION: ANUAL

ME - PH A PULMON DE 

INSTRUMENTOS

QT 660

QT 660- MAR 19 - ME-PH

NORMA/CÓDIGO EVALUACIÓN:  ASME V PROCEDIMIENTO ENSAYO:

RESPONSABLE CLIENTE:

Nº DE O/T: 660

N°SERIE: - PRECINTO:

Nº INFORME FINAL:

INSPECCION / EVALUACION CLIENTE

FECHA DE INSPECCION: 11/03/2019

CLIENTE: CONCRETAR S.R.L

DESCRIPCIÓN DE PROCEDIMIENTO

LECTURAS: VALORES DE LECTURAS DE ULTRASONIDO EN MILIMETROS.

TIPO DE MATERIAL: ACERO

INFORME FINAL DE MEDICION DE 

ESPESORES POR ULTRASONIDO

Código: QTPO-ME-00-F01

Fecha: 01/11/2011

Nº Rev.: 01

CASQUETE  SUPERIOR "A" 

A1 

A2 A4 

A3 

A6 A5 

A8 A7 

CASQUETE  INFERIOR "B" 

B1 

B2 B4 

B3 

B6 B5 

B8 B7 

1 

6 

7 

8 

5 4 

3 

2 

CIRCUNFERENCIA CUERPO 

CASQUETE A 

CASQUETE B 

PUNTO G 

PUNTO F 

PUNTO E 

PUNTO D 

PUNTO C 
A 

C 

D 

E 

F 

G 

B 



Tiempo Inicio

Tiempo Final

Duración de la Prueba

Nro.P./O.T.

Pieza/Herramienta

PULMON DE INSTRUMENTOS

Hoja 4

12:56:22 p.m.

01:22:12 p.m.

00:25:51

11/03/2019

Transmisor de Presión ADZ NAGANO 0 - 1000 BAR

OBSERVACIONES: Se realiza Prueba hidraulica de Integridad a Pulmon de aire de instrumentos a presion 10 Kg/Cm2.                                                                                                                                                                                                                    

RESULTADO: (APROBADO) . No se detectan fugas ni perdidas de presion durante el ensayo.

QTE 06 (BOMBA 20 C&H) 20000 PSI. 

MANOMETROS CERTIFICADOS QTE 09 MANOMETROS 5000 Y 20000 PSI

OPERADOR 

EQUIPO UTILIZADO PARA LA INSPECCIÓN

Transmisor/Rango

BOMBA HIDRONEUMATICA 20000 PSI.

GRAFICO DE PRUEBA

ASME V PH

EQUIPO DETALLE

Cliente:

Operador:

QT 660

Presion:

Transmisor:

CONCRETAR S.R.L

SISTO JAVIER

10 KG/CM2

Transmisor de Presión ADZ NAGANO 0 - 1000 BAR

Fecha

Código: QTPO-PH-00-F01

Fecha: 10/11/2011

Nº Rev.: 00

INFORME FINAL DE PRUEBA DE 

PRESION

11/03/2019FECHA DE INSPECCION: CERTIFICACION: ANUAL

CLIENTE: CONCRETAR SRL OBRA: PH A PULMON DE INSTRUMENTOS

Nº DE O/T: 660 Nº INFORME FINAL: QT 660

QT 660-MAR 19 -ME- PHN° DE SERIE: - PRECINTO:

TIPO DE MATERIAL: ACERO RESPONSABLE CLIENTE: RAUL MARTIN

NORMA/CÓDIGO EVALUACIÓN:  PROCEDIMIENTO ENSAYO:

























 

QW-482 

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS) 

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS) 

Sheet 1 of 2 

EPS/WPS: N 002 

Rev.:  1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ESPECIFIC. DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA N°:   N 002 

Welding Procedure Specification N° 

FECHA:    08-07-2014 

Date 

AVALADO POR RCP N°:    001  
Supporting PQR N° 

REVISION N°: 0  

Revision 

FECHA:  18-06-14 

Date 

REVISION N°: - - - - - 

Revision 

FECHA: - - - - -  

Date 

PROCESO DE SOLDADURA:    FCAW 

Welding Process (es) 

TIPO(s):       Semiautomática 

Type(s) 

JUNTAS (QW-402) 

                                                                            

                                                                  

MATERIAL DE RESPALDO:      SI   

Tipo:   Metal Aporte 

METAL BASE (QW-403) 

Base Metals 

P N°:    1 Gr. N°:  - - -  A   P Nº:  1      Gr. N°:    - - -    

ESPECIFICACION TIPO Y GRADO:      - - - - - - 
Specification Type and Grade 

A   ESPECIFICACION TIPO Y GRADO:  - - - - - - 

to   Specification Type and Grade 

COMP. QUIMICA Y PROP. MECANICAS:     - - - - - - - - - - 

Chemical Composition and Mechanical Properties 
A…COMP. QUIMICA Y PROP. MECANICAS:      - - - - - - -    
to    Chemical Composition and Mechanical Properties 

RANGO DE ESPESORES(mm) 

Thickness Range 

METAL BASE:  

Base Metal 
BISEL:  4,8 a  48,0 mm  

Groove 

FILETE:   Todos 

Fillet 

RANGO DIAMETRO TUBO:       Todos 

Pipe Diameter Range                                      

 
FILETE:   Todos 

Fillet 

OTROS:      NO 

METAL DE APORTE (QW-404) 

Filler Metals 

F N°:    6 OTRO:  - - - - - - 

Other 

A  N°:   1    
 

OTRO:  NO  

Other 

ESPECIFICACION N° SFA:  5.20  
SFA Specification 

AWS N° (CLASE):     E70T-1 

AWS N° (Class) 

MEDIDAS METALES DE APORTE: (mm) : 1,2 - 1,6  mm ELECTRODO – FUNDENTE (CLASE):   NA 

Electrode – Flux (Class) 

NOMBRE COMERCIAL DEL FUNDENTE:  NA 
Flux Trade Name 

NOMBRE COMERCIAL DEL ELECTRODO:    NO 

Electrode Trade Name 

INSERTO CONSUMIBLES:    NO                                                 Forma Metal de aporte GTAW: - - - - - - - -  
Consumable Insert 

RANGO DE ESPESORES (mm) 

Thickness Range 

METAL DE APORTE 

Weld Metal 
BISEL   Máx   48  mm    
Groove   

FILETE:    Todos 

OTROS:  NO  

Others 

 

 

1
3
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m

 

 



 

QW-482 

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS) 

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS) 

Sheet 2 of 2 

EPS/WPS: N 002 

Rev.:  1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

POSICIONES (QW-405) 

Positions 

TRAT. TERMICO POST – SOLDADURA (QW-407) 

Post Weld Heat Treatment      NO  

POSICIONES DE JUNTA:      Todas 

Position (s) of Groove 

RANGO DE TEMPERATURAS (°C):  - - - - - -   
Temperature Range 

PROGRESION DE SOLDADURA:       ASCEND. (  X   )       DESCEND. (     ) 

Welding Progression 

RANGO DE TIEMPO (h):  - - - - - - - - 

Time Range 

POSICIONES DE FILETE: …  Todas 

Positions of Fillet 

OTROS: - - - - - - - - - -- - - - - - -           

PRECALENTAMIENTO (QW-406) 

Preheat 
GAS (QW-408)    SI 

Gas 

TEMP. PRECALENT. MIN. (°C):  40 ºC   

Preheat Temperature Minimum 

TEMP. ENTRE PASADAS MAX. (°C):  300 º C  

Inter-pass Maximum Temperature 

MANTENIMIENTO DE PRECALENTAMIENTO:  - - - - - -  
Preheat Maintenance 

 Percent Composition 

 Gas (es) Mixture Flow Rate 

PROTECCION 

Shielding    CO2 Normal 
12 – 18 

l/min  

ARRASTRE 

Trailing - - - - -   - - - - - - -  - - - - - - - -  

RESPALDO 

Backing - - - - -  - - - --   - - - -   

CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409) 

Electrical Characteristics 

CORRIENTE AC o DC:    DC 

Current 

POLARIDAD:   Inversa - Electrodo (+) 

Polarity                

AMPERAJE (RANGO):    Ver Tabla 

Amp. (Range) 

VOLTAJE (RANGO):        Ver Tabla 

Voltage (Range) 

ELECTRODO DE TUNGSTENO – DIAMETRO Y TIPO:     - - - - - - 

Tungsten Electrode – Diameter and Size                                                                  (TUNGTENO PRURO, 2% TORIO, ETC / Pure Tungsten, 2% Thoriaded, etc) 

MODO DE TRANSFERENCIA METALICA PARA GMAW:   Globular 

 Mode of Metal Transfer for GMAW                                                               (ARCO SPRAY, ARCO POR CORTOCIRCUITO, ETC / Spray Arc, Short Circuiting, etc) 

VELOCIDAD DE AVANCE DEL ALAMBRE:    NA 

TECNICA (QW-410) 

Technique 

CORDON SIMPLE o BALANCEADO         Ambos  BALANCEO:   Máx. 12, 0 mm 

DIMENSION DE LA BOQUILLA DE GAS:    15,0 mm 

LIMPIEZA INICIAL Y ENTRE PASADAS (CEPILLADO, ESMERILADO, ETC):  Cepillado – Esmerilado  

METODO DE SANEADO DE RAIZ.   Arco Aire y/o Esmerilado   

DISTANCIA TUBO PIEZA:    
ELECTRODO (S) SIMPLE O MULTIPLE:   Simple 

PASADA (S) SIMPLE O MULTIPLE (POR LADO):  Ambas MARTILLADO:  NO 

VELOCIDAD DE AVANCE: Ver Tabla 

 
OTROS:  Máximo espesor pasada < 8,0 mm 

Secuencia 

N° 

Sequence N° 

Proceso 

Process 

Metal de Aporte 

Filler Metal 

Corriente 

Current 

Rango de 

Voltaje 

Voltage 

Range 

Velocidad de 

Avance 

Travel Speed 

cm/mm 

Precalentamient

o 

Preheat 

°C 

NOTAS 

Notes 

Clase / Class 
Diámetro (mm) 

Diameter (mm) 

Polaridad 

Polarity 

Amp. Rango 

Amp. Range 

    

   1                     FCAW    E70T-1    1,2 - 1,6     +  180 - 330   27 - 31  10 - 20     40  

 2 - n  FCAW    E70T-1    1,2 - 1,6     +  180 - 330   27 - 31  10 - 20     40  

       

José Daniel Akel                 

Ingeniero en Soldadura ESSA Francia 

Inspector en Soldadura Nivel III  IRAM/IAS 

                   



     

QW-482 

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS) 

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS) 

Sheet 1 of 2   

EPS/WPS:  N 003.   

REV        0 
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ESPECIFIC. DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA N°: N 003 FECHA:   31-07-2014 
Date 

AVALADO POR RCP N°:  002 

Supporting PQR    N°   

REVISION N°:  0 

Revision 
FECHA: 27-06-2014   
Date 

REVISION N°:  - - -  
Revision 

FECHA: -- - - - 

Date 

PROCESO DE SOLDADURA:  GTAW    
Welding Process (es) 

TIPO(s):   Manual  
Type(s) 

JUNTAS (QW-402) 

                                                                                          

                                                                                               

DISEÑO DE JUNTA:  Tope 

 

MATERIAL DE RESPALDO (Tipo):  NO                             Retenedores: NO 

METAL BASE (QW-403) 

Base Metals 

P N°:    1   
Gr. N°:   - -- 

 P  N°:     1 
Gr. N°:  ----- 

ESPECIFICACION TIPO Y GRADO:  - - - - - - 
Specification Type and Grade                     

  ESPECIFICACION TIPO Y GRADO:   - - - - -     

O (Or) 

COMP. QUIMICA Y PROP. MECANICAS:  - - - - - - -  

Chemical Composition and Mechanical Properties 

O (Or) 

A…COMP. QUIMICA Y PROP. MECANICAS:  - - - - - - - - -  

to    Chemical Composition and Mechanical Properties 

RANGO DE ESPESORES(mm) 

Thickness Range 

METAL BASE  
Base Metal 

BISEL:  1,6 – 19,0 mm  
Groove 

FILETE:  Todos  
Fillet 

RANGO DIAMETRO TUBO:                  Todos   BISEL         - - - - - FILETE:  Todos 

OTROS:   NO 

METAL DE APORTE (QW-404) 

Filler Metals 

F N°:   6 OTRO:    - - -   A    N°:    1 OTRO:  - - - - - - - - - - -  

 Especificación Tipo y Grado:      SFA 5.18  AWS N° (CLASE):     ER70S-3 

MEDIDAS METALES DE APORTE: (mm):   1,6 - 2,4   ELECTRODO – FUNDENTE (CLASE):    NA 

NOMBRE COMERCIAL DEL FUNDENTE:    NA 

Flux Trad                                  
NOMBRE COMERCIAL DEL ELECTRODO:    - - - - - 

Electrode Trade Name                                          

INSERTO CONSUMIBLES:     NO 

RANGO DE ESPESORES (mm) 

Thickness Range 

METAL DE APORTE :                  
Weld Metal 

BISEL  Máx  19,0  mm        

 Groove    
FILETE:   Todos 

Fillet 

OTROS:  - NO 

  
 

 

 

 



     

QW-482 

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS) 

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS) 

Sheet 2 of 2   

EPS/WPS:  N 003.   

REV        0 
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POSICIONES (QW-405) 

Positions 

TRAT. TERMICO POST–SOLDADURA(QW-407) 

Post Weld Heat Treatment   NO 

POSICIONES DE  SOLDADURA:      Todas  RANGO DE TEMPERATURAS (°C):      - - - - - - 

PROGRESION DE SOLDADURA:       ASCEND. (   X )       DESCEND. (     ) RANGO DE TIEMPO (h):    - - - - - - - 

POSICIONES DE FILETE: :  Todas OTROS:          - - - - - - - - 

PRECALENTAMIENTO (QW-406) GAS (QW-408)  SI       

TEMP. PRECALENT. MIN. (°C):    Mín 20 
Preheat Temperature Minimum 

TEMP. ENTRE PASADAS MAX. (°C):    150   
Inter-pass Maximum Temperature 

MANTENIMIENTO DE PRECALENTAMIENTO:     NO 

 Percent Composition 

 Gas (es) Mixture Flow Rate 

PROTECCION  

GTAW 
Argón Simple  8 - 16 l/min 

- - - - - - - - - - -  - - - - - - - - - - - - - - - - -  

RESPALDO GTAW - - - - - - - - - - - - - - - 

CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409) 

CORRIENTE AC o DC:         DC 

Current 

POLARIDAD         Directa    
Polarity 

AMPERAJE (RANGO):    Ver Tabla 

Amp. (Range) 

VOLTAJE (RANGO):     Ver Tabla 

Voltage (Range) 

ELECTRODO DE TUNGSTENO – DIAMETRO Y TIPO  2,4 mm Toriado 

Tungsten Electrode – Diameter and Size                                                                  (TUNGTENO PRURO, 2% TORIO, ETC / Pure Tungsten, 2% Thoriaded, etc) 

MODO DE TRANSFERENCIA METALICA PARA GMAW:       NA  
 Mode of Metal Transfer for GMAW                                                               (ARCO SPRAY, ARCO POR CORTOCIRCUITO, ETC / Spray Arc, Short Circuiting, etc) 

Aporte Térmico Joule/cm:  - - - - -   

TECNICA (QW-410) 

CORDON SIMPLE  O BALANCEADO:      Ambos  BALANCEO:      máx 6,0 mm  

DIMENSION DE LA BOQUILLA DE GAS:   GTAW:    8,0 mm     

LIMPIEZA INICIAL Y ENTRE PASADAS (CEPILLADO, ESMERILADO, ETC):   CEPILLADO   -   ESMERILADO 

Initial and Inter-pass Cleaning (Brushing, Grinding, etc) 

METODO DE SANEADO DE RAIZ:  NA 

DISTANCIA TUBO PIEZA:  - - - - - - -  ELECTRODO (S) SIMPLE O MULTIPLE:   SIMPLE 

PASADA (S) SIMPLE O MULTIPLE (POR LADO):    Múltiple MARTILLADO:    NO 

VELOCIDAD DE AVANCE:    Ver Tabla 

 

OTROS:  Máximo espesor por capa:  6,0  mm 

Secuencia 

N° 

Sequence 

N° 

Proceso 

Process 

Metal de Aporte 

Filler Metal 

Corriente 

Current 

Rango de 

Voltaje 

Voltage 

Range 

Velocidad de 

Avance 

Travel Speed 

cm/mm 

Precalenta

miento 

Preheat 

°C 

NOTAS 

Notes 

Clase / Class 

Diámetro 

(mm) 

Diameter 

(mm) 

Polaridad 

Polarity 

Amp. Rango 

Amp. Range 

    

Todas GTAW 
      ER70S-3 1,6 - 2,4      -  80-130   7 -15   5-12     10 Raíz 

Relleno 

                 

          

    

José Daniel Akel                 

Ingeniero en Soldadura ESSA Francia 

Inspector en Soldadura Nivel III  IRAM/IAS 

 

 



Procedure Qualification Record No.

WPS No.

Welding Process(es)

Types(Manual, Automatic, Semi-Auto.)

JOINTS (QW-402)

BASE METALS (QW-403) POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407) NO

Material Specification. to Temperature

Type or Grade to Time

No. P Gr. No. a No. P Gr. No. Other

Thickness of Test Coupon

Diameter of Test Coupon GAS (QW-408)

Other

Shielding

Trailing

Backing

FILLER METALS (QW-404)

SFA Specification ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409)

AWS Classification Current

Filler Metal F - No. Polarity

Weld Metal Analysis A - No. Amps Volts

Size of Filler Metal Tungsten Electrode Size

Other Other

Weld Metal Thickness

POSITION (QW-405) TECHNIQUE (QW-410)

Position of Groove Travel Speed

Weld Progression (Uphill, Downhill) String or Weaved Bead

Other Oscillation

PREHEATING (QW-406) Multipass or Single Pass (per side)

Preheat Temperature Single or Multiple Electrodes

Interpass Temperature Other

Other

(For combination qualifications, the deposited weld metal thickness shall be recorded for each filler metal o process used.)

Percent Composition

Gas(es) Mixture Flow Rate

(See QW-200.2, Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)

Record Actual Conditions Used to Weld Test Coupon.

Company Name NOE-Li Mediciones Físicas

Groove Design of Test Coupon

SA 516 SA 516

º70 º70

 001

N 001

SMAW   -   FCAW

Manual   -   Semiautomatic

23,0 mm

/   /    /    /

1 1

5.01 5.20

E7018 E71T1

4 6

1 1

3,2 1,2

6 17

No No

CO2 Simple 14.18  l/min

-------

/  /  / ------ -------

/  /  / ------

NA

No

--------

DC

Inversa

100 - 320 20 - 30

6 - 20 cm/min

Ambos

Máx 9 mm

Ambas

1 G

NO

NO

Min. 40 ºC Simple

NoMax. 250 ºC



PQR No.

Comments NO

Result - Satisfactory Yes No Penetration into Parent Metal: Yes No

Macro - Result

Type of Test

Deposit Analysis

Other

Welder´s Name DNI Stamp No.

Test conducted by: Laboratory Test No.

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

requirements of Section IX of the ASME Code Edition Addenda Ultima

Manufacturer

José Daniel Akel                

Date By Ingeniero en Soldadura ESSA Francia

Inspector en Soldadura Nivel III  IRAM/IAS

Akel, Daniel Fac. Ing .UNC M 242

IX 2013

·08/07/2014

XXXXXXXXX

NO

NO

Portales, Jorge 29.385.217 ·01

XXXXXXX XXXXXXXX

Thickness mm Area mm2 Ultimate Total 

Load N

Ultimate

1

214840 525,9 Metal Base

QW-483 (BACK)

Tensile Test (QW-150)

Specimen

No.

Width mm

Temperature

Specimen

No.

Notch

Location

Toughness Test (QW-170)  NO

Break (Y/N)

Fillet - Weld Test (QW-180)

Other Tests   NO

Impact Values

Joules % Shear Mils

Specimen 

Size

Test Drop Weight

QW 462 2 Plegado Lateral

Unit Stress Mpa

Type of Failure &

Location

   001

18,8 21,3 400,44 208722 521 Metal Base

2 19 21,5 408,5

Guided - Bend Test (QW-160)

QW 462 2 Plegado Lateral

Aprobado

Type and Figure No.

QW 462 2 Plegado Lateral

QW 462 2 Plegado Lateral

Aprobado

Aprobado

Aprobado

Result



Procedure Qualification Record No.

WPS No.

Welding Process(es)

Types(Manual, Automatic, Semi-Auto.)

JOINTS (QW-402)

BASE METALS (QW-403) POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407) NO

Material Specification. to Temperature

Type or Grade to Time

No. P Gr. No. a No. P Gr. No. Other

Thickness of Test Coupon

Diameter of Test Coupon GAS (QW-408)

Other

Shielding

Trailing

Backing

FILLER METALS (QW-404)

SFA Specification ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409)

AWS Classification Current

Filler Metal F - No. Polarity

Weld Metal Analysis A - No. Amps Volts

Size of Filler Metal Tungsten Electrode Size

Other Other

Weld Metal Thickness

POSITION (QW-405) TECHNIQUE (QW-410)

Position of Groove Travel Speed

Weld Progression (Uphill, Downhill) String or Weaved Bead

Other Oscillation

PREHEATING (QW-406) Multipass or Single Pass (per side)

Preheat Temperature Single or Multiple Electrodes

Interpass Temperature Other

Other

(For combination qualifications, the deposited weld metal thickness shall be recorded for each filler metal o process used.)

Percent Composition

Gas(es) Mixture Flow Rate

(See QW-200.2, Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)

Record Actual Conditions Used to Weld Test Coupon.

Company Name NOE-Li Mediciones Físicas

Groove Design of Test Coupon

SA 516 SA 516

65 65

 002

N 003

GTAW

Manual   

9,5 mm

/   /    /    /

1 1

5.18

E70S-3

6

1

2

9,5

No

Argón Simple 7 - 14 l/min

-------

/  /  / ------ -------

/  /  / ------

2,4 mm

No

--------

DC

Directa

70 - 130 ago-15

6 - 12 cm/min

Ambos

Máx 7 mm

Ambas

1 G

NO

NO

Min. 40 ºC Simple

NoMax. 250 ºC



PQR No.

Comments NO

Result - Satisfactory Yes No Penetration into Parent Metal: Yes No

Macro - Result

Type of Test

Deposit Analysis

Other

Welder´s Name DNI Stamp No.

Test conducted by: Laboratory Test No.

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

requirements of Section IX of the ASME Code Edition Addenda Ultima

Manufacturer

José Daniel Akel                

Date By Ingeniero en Soldadura ESSA Francia

Inspector en Soldadura Nivel III  IRAM/IAS

Akel, Daniel Fac. Ing .UNC M 259/14

2013

·30/07/2014

XXXXXXXXX

NO

NO

Portales, Jorge 29.385.217 ·01

XXXXXXX XXXXXXXX

Thickness mm Area mm2 Ultimate Total 

Load N

Ultimate

1

87874,6 536,9 Metal Base

QW-483 (BACK)

Tensile Test (QW-150)

Specimen

No.

Width mm

Temperature

Specimen

No.

Notch

Location

Toughness Test (QW-170)  NO

Break (Y/N)

Fillet - Weld Test (QW-180)   NO

Other Tests   NO

Impact Values

Joules % Shear Mils

Specimen 

Size

Test Drop Weight

QW 462 2 Plegado Lateral

Unit Stress Mpa

Type of Failure &

Location

   002

18,9 8,6 162,5 86873,2 534,5 Metal Base

2 18,6 8,8 163,7

Guided - Bend Test (QW-160)

QW 462 2 Plegado Lateral

Aprobado

Type and Figure No.

QW 462 2 Plegado Lateral

QW 462 2 Plegado Lateral

Aprobado

Aprobado

Aprobado

Result
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FECHA
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2-Indice

1 Carátula

2 Indice / Consideraciones / Resultado 

3 Determinación de la Máxima Presión de Trabajo del Cuerpo 

4 Determinación de la Máxima Presión de Trabajo de los Casquetes

Hoja 2 de 4

4- No se considera sobreespesor por corrosión.-

Indice

Consideraciones:

1- Para el cálculo de los espesores mínimos se aplican las fórmulas matemáticas indicadas en la Norma 

ASME Sección VIII Div 1. 

2- En acuerdo al Informe de Ensayo M 411/14 del Laboratorio de Metales,  Madera y Materiales 

Especiales  de  la Facultad de Ingenieria de la Universidad Nacional  de Cuyo, el valor de Tensión 

Admisible es de 17.804  psi (25 % de 71.216 psi).-

3- Para el cálculo de la eficiencia de las juntas, se considera que el equipo esta 100 % radiografiado y que 

la soldadura es a tope, con penetración completa del lado interior y exterior, en acuerdo al Informe de 

Radiografía Numero 26878 de Técnicas de Calidad.- 

Resultado:

Se concluye que la Máxima Presión de Diseño es de 1.256 psig a 37,8ºC, (88,3 kg/cm2g) limitada 

por la envolvente.-



3- Cuerpo 

DETERMINACION DEL ESPESOR DE LA CHAPA DEL CUERPO S/ ASME SECCION VIII Div 1

Formula:

tm = (Pm De / ((2  Sm E) + (Y Pm))) + Ccorr

Entrada de Datos

Pm 1256 Presión de Cálculo, en psig

De 29,52 Diámetro Exterior, en pulgadas

Sm 17804 S/ Informe Ensayo Nro M 411/14 (Nota 1)

E 1,0000 Eficiencia de la junta (1 para 100% radiografía) - (Nota 2)

Y 0,4000 Valor de 0,4 para temperaturas de hasta 900ºF

Ccorr 0,0000 Sobreespesor por Corrosión, en pulgadas

Resultados:

tm = 1,0268 pulg

tm = 26,0800 mm

Nota 1: Informe Ensayo M 411/14 del Laboratorio de Metales, Madera y Materiales Especiales de

La Facultad de Ingeniería de la Universidad Nacional de Cuyo.-

Nota 2: Informe Radiográfico Numero 26878 de Técnicas de Calidad

Hoja 3 de 4



4-Casquetes

DETERMINACION DEL ESPESOR DEL DEL CASQUETE SEMIELIPTICO S/ ASME SEC VIII Div 1

Formula:

tm = (Pm Do K / ((2  S E) + (2 P * (K-0,1)) + Ccorr

K= (1/6)*(2+ (Di/2h)^2)

Entrada de Datos

Pm 1560 Presión de Calculo, en psig

Do 29,52 Diámetro Exterior, en pulgadas

K 0,5344 Constante que depende de la geometría del cabezal 

S 17804 S/ Informe Ensayo Nro M 411/14 (Nota 1)

E 1,0000 Eficiencia de la junta (1 para 100% radiografía) - (Nota 2)

Ccorr 0,1250 Sobreespesor por Corrosion, en pulgadas 

Di 27,9000 Diámetro Interior, el pulgadas

h 12,7000 Profundidad del Cabezal, medida en su punto medio (mayor valor), en pulgadas

Resultados:

tm = 0,7908 pulg

tm = 20,0867 mm

Nota 1: Informe Ensayo M 411/14 del Laboratorio de Metales, Madera y Materiales Especiales de

La Facultad de Ingeniería de la Universidad Nacional de Cuyo.-

Nota 2: Informe Radiográfico Numero 26878 de Técnicas de Calidad

Hoja 4 de 4
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