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EPS No. 801-GTAW-D2
Proceso(s) de Soldadura: Arce de

Nombre de la Compafiia: SCHWEISSTECH
Registro de Calificacion de Procedimiento No. RC-01-GTAW-D2 Fecha: 22-NOV-05 Rev._00
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—GTAW/TIG) Tipo(s): Manual

Py
P

&

19 mm

Dos capas (2 mm)

Disefio de la junta del cupén de prueba

Diametro del cupon de prueba: N. A.

METALES BASE TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR A
Especificacion: AISI/SAE D2 LA SOLDADURA

Tipo o Grado: N_& Temperatura: Ninguno,

P No. N. 4, Grupo No. N. A. Tiempo: N.A.

Espesor del cupon de prueba: 19 _mem (3/8”) Otros: El enfriamiento del ensamble de prueba

hasta temperatura ambiente fue lento (cubierto de

METALES DE APORTE

Especificacion AWS: N.A.
Clasificacion AWS: N A

No.F N.A.

No.A N.A.

Tamafio: 1.6 mm

Otros: DIN 8555 W/MSG 6-GZ-60-S,

GASES
Composicion en Porcentaje

Gas(es) _Mezcla Flujo
Proteccion Argdn_99.99996% 9 Ymin (19 CFH)
Seguimiento N. A. N.A. N.A.
Respaldo  N.A. N.A. N.A.

CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Corriente: Directa
Pos. de la ramura: Plgng (1G) Polaridad: Invertida (electrodo positivo)
Progresion: N. 4. Amperaje: 72 — 88 Amperios
Otros: Calor aportado por paso: de 7,115 a 12,719 | Voltaje: 9.5 — 11 Voltios
Joule/ 80 a 501 Joule/ Tamafio del electrodo de tungsteno: 2.4 mm (3/32”)
PRECALENTAMIENTO TECNICA
Temp. min. de precalentamiento: 400°C (752° F) Velocidad de desplazamiento: 98 — 162 mum / min
Temperatura entre pasos: 330-430°C (626 806°F) |(3.86 — 6.37 Pulg/min)
Otros: Se empled mesa abierta de calentamiento Cordones rectos u oscilados: Rectos
por flama con_antorcha manual para mantenerla | Oscilacion: N. A.
temperatura de precalentamiento y entre pasos. Pasos multiples o sencillos (por lado): Miiltiple

Electrodo muiltiple o sencillo: Sencillo
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Pruebas de tensién
Espécimen | Didmetroo | Espesor | Area | Cargaméxima | Resistencia tltima Tipo de falla y
No. ancho | Pulg | Pulg2 | Registrada ala tension Localizacion

Pulg (mm) | (mm) | (mm2) | Lb.(Kg.F) PSI (MPa)

Pruebas de doblado guiado

Identificacion, tipo y No. de figura Resultados

Pruebas de Tenacidad —resistencia al impacto-

Espécimen | Localiza- | Tempera- Expansion lateral Valores de Impacto Drop
No. cibndela | tura de | (milésimas de pulgada (Joules) Weigth
muesca | prueba 1 2 3 1 2 3 | Promedio | Break

Pruebas de dureza

Identificacion del espécimen Resultados (dureza Rockwell C) Promedio

01-GTAW-D2-1 55 61 51 59 56.5

01-GTAW-D2 -2 58 58 57 55 57.0
Pruebas de dureza conducidas por: Francisco Herrera (TECNO HERRAMENTAL, S.A. DEC. V)

Reporte de pruebas No. S/N, de fecha 04-NOV-05
Prueba de macro-ataque

0I-GTAW-D2 -1 Satisfactorios I< '

0I-GTAW-D2 -2 Satisfactorios .
Pruebas de macro-ataque por: Hmmm' / Reporte de pruebas No. MVQ_I_-NOV-OSQ\\\

Examen por liquidos penetrantes
01-GTAW-D2-1 Satisfactorios; ninguna indicacion de discontinuidades
01-GTAW-D2 -2 Satisfactorios; ninguna_indicacion de discontinuidades

Examen por liquidos penetrantes por: Héctor Garcia (IESCA) / Reporte de pruebas No. 2005-01

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

Nombre del soldador: Andreas Jungbluth No. de Tarjeta: Estampa No.

Certificamos que las declaraciones de este registro son verdaderas y que las soldaduras de prueba fueron
preparadas, soldadas y ensayadas de acuerdo con la Seccion I de la norma ANSI/ AWS B2.1:2000.

Fabricante: SCHWEISSTECH  Fecha: 25-NOVIEMBRE-05 B
Aprobado para produccion por;_Andreas Jungbluth //qu W/

¥

Periférico Norte 2105, Fraccionamiento Angostura, San Luis Potosi, S. L. P. — Tel. (444) 111-8449



