Wi= ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
Musva pastaha
NOMmDre G |3 Empresa TESIS Identificacian No. "
Procaso(s) de soldadura; SMAW Soporte del PQR No.. 1
TIPO, manusL Bl SEMAUTOMATES [ automimico O Revision: Fecha: Por
Soidador.  Marcos Acosta (MA) Autorizada por.
DISEND DE UNION POSICION
TpodeUnidn _aTope RANURA 3G FILETE =
Tipe 0e soldadwwa: RasuraenV SIMPLE (] DOSLE [J | PLANCHA ®  TUBERIA O
Abertura de Raiz 32 mm  Longitud de cara da Raiz, 5.2 MM
Soporte: SIC NO@m  Material del soporte: - MODO DE TRANSFERENC IA ( GMAW )
Limpieza deraiz: Sim NOOI  Método: esmeril e
METALES BA B
0k MB 1 MB 2 sPRAY O
Grupo: : : CORRIENTE: AC O DCEPE
Especificacion del Acero:  ASTM A-131  ASTM A-131 PULSOO OCENDO
Grado: = =
Espesor de plancha:  95mm (¥8")  9.5mm (487 | TECNICA
Diametro (tuberia) - = APORTACION: RECTA 00  QSCILANTE @
METAL DE APORTE PASE: SMPLE O MULTIRLE m@
Limoi
Especificacion AWS: A51 P pases: SIM NOO  Meétodo: __ msmeri
Clasificacidn AWS: E 8011 y ET048
Marca: NDURA PRECALENTAMIENTO
Tamafia del electroda: 3.2 mm Temperatura da precalentamiento: =
PROTECCION Temperatura de interpase. =
Fundente, Revestimiento  Gas: =
Compasicitn POSTCALENTAMIENTO
Velocidad e fuje: Temperatura: =
Tamafo de fa boquilla Tiempo:
PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
Motales deo Aporie Corriente Veousmson | Velocidad e | Detalles de la Linidn
Didm| Tipe Amperaie | Vol vance
Pass |Procaso | Pogesén | Clase | Pn-rtrll {Amp ) ﬂ'? T-:-: (rmemirien) mamm

1 |SMAW ascenD |EB011| 3.2 | DCEP 105 17-18

smaw | cescen) E 7018| 32 | DCEP 140 19-21
sMmaw/|ascenof £ 7018| 32 | Doep 140 19:21
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¢Qué tipo de soldadura debe utilizar?

¢Queé tipo de electrodo debe utilizar para la pasada 1?
¢En qué posicion de soldadura debe realizarlo?

¢Es posible que se trate de angulo interior?

¢Hay alguna abertura determinada para la raiz?

¢Qué polaridad hay que utilizar?

¢Qué intensidad debe utilizar para la primera pasada?
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