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Nombre de la Compafiia= SCHWEISSTECH
Registro de Calificacion de Procedimiento No. RC-04-GTAW-1045 Fecha: 23-NOV-05 Rev._00
EPS No. 0£GTAW-1045  Fecha: 23-NOVIEMBRE-05 Rev. 00
Proceso(s) de Soldadura: Arce de con Gas — GTAW/TIG) Tipo(s): Manual

-

—CEM—T-

Dos capas (3 mm)
Disciiode la j de
METALES BASE TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR A
Especificacion: AISI/SAE 1045 LA SOLDADURA
Tipo o Grado: N. A. Temperatura: Ninguno.
P No. N. A, Grupo No. N. A. Tiempo: N.A.
Espesor del cupon de prucba: 18 _mum (0.709™) Otros: El enfriamiento del ensamble de prueba
Didmetro del cupon de prueba: N. A. hasta temperatura ambiente fue lento (cubierto de
arena silica).
METALES DE APORTE
Especificacion AWS: 4 5.9 GASES
Clasificacion AWS: ER 312 - e
No.F 6 Composicion en Porcentaje
No.A 8 )
Tamalio: 2.4 s ,Gsscs) Momls __Fluo
Otros: DIN 8556 : W/MSG 9-GZ-250 ZRC Proteccién Argdn 99.99996% 9 Vi (19 CFH)
Werkstoff Nr. 1.4337 — EUTECTIC Seguiminto NA. N4, N.A.
Espesor metal de soldadura: 2 (dos) capas; 4 mm de Respaldo  NoA. Nd. N4
espesor total: 3 wum sobre la superficie y 1 mm de
penetracion en el metal base.
CARACTERISTICAS ELECTRICAS
POSICION Corriente: Directa
Pos. de larera: Plans (1G) Polaridad: Invertida (electrodo positivo)
Progresion: N.A. Amperaje: 83 — 105 _Amperios
Otros: Calor aportado por paso: de 7,793 a 17,704 | Voltaje: 10.5 - 12 Voltios
Joule/ a 697 Joule/ Tamaiio del electrodo de tungsteno: 2.4 mum (3/32”)
PRECALENTAMIENTO TECNICA
Temp. min. de precalentamiento: 350°C (662° Velocidad de desplazamiento. 108 — 152 mm / min
Temperatura entre pasos: 300-390°C (572-734°F) | (4.25 — 6 Pulg / min)
Otros: Se empled mesa abierta de calentamiento | Cordones rectos u oscilados: Rectos
por flama con_antorcha manual para mantener la Oscilacion: N. A.
temperatura de precalentamiento y entre pasos. Pasos miltiples o sencillos (por lado): Miiltiple
Electrodo multiple o sencillo: Sencille
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Pruebas de tensién
Espécimen | Didmetroo | Espesor | Area | Cargaméxima |Resistencia iltima Tipo de falla y
No. ancho Pulg. Pulg 2 Registrada ala tensién Localizacién

Pulg (nm)| (mm) | (mm2) | Lb.(KgF) PSI (MPa)

m‘amm
Identificacion, tipo y No. de figura Resultados
<@
Pruebas de Tenacidad —resistencia al impacto- \\SCWI
Espécimen | Localiza- | Tempera- |  Expansion lateral Valores de Impacto op/
No. |ciondela| 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
04-GTAW-1045-1 23 23 25 26 24.25
O04-GTAW-1045—-2 25 25 22 26 24.5
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

04-GTAW-1045-1 Satisfactorios.

04-GTAW-1045-2 Satisfactorios.

Pruebas de macro-ataque por: Héctor Garcia (IESCA) / Reporte de pruebas No. /N (21-NOV-05)
Examen por liquidos penetrantes
O4-GTAW-1045-1 Satisfactorios; ninguna indicacion_de discontinuidades.
04-GTAW-1045—-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 Tanjeta: 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

Aprobado para produccion por: Andreas Jungbluth - ’r'fm’)//"zji/z;‘ﬁd ' E -
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