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ESPECIFICACION METAL APORTE (SFA): ......-... CLASIFICACION (QW-404): -
Filler metal specification (SFA) Classification

METAL DE APORTE F.N°/ Filler metal F.N° - -
CONSUMIBLE PARA GTAW O PAW / Consumable insert for GTAW or PAW - -

ESPESOR DE METAL DEPOSITADO / Weld deposit thickness 25 : 2,5

POSICION DE SOLDADURA(1G,5G,etc.) (QW-405) / Welding position 3F, 4F ) TODAS
PROGESION DE SOLDADURA (Ascendente/Descendente) ASC. : ASC.
Progresion (Uphill/Downhill) i . .

GAS DE RESPALDO PARA GTAW, PAW O GMAW; GAS DE COMBUSTION AR 99,9 % AR 99,9 %
Para OFW (QW-408) / Backing gas for GTAW, PAW or GMAW, fuel gas for ofw

MODO DE TRANSFERENCIA GMAW (QW-409) / GMAW transfer mode - -

TIPO DE CORRIENTE DE SOLDADEO GTAW/POLARIDAD CC () CC ()
GTAW welding current type/polarity

VARIABLES PARA SOLDADURA AUTOMATICA (QW-360)
Machine welding variables for the process used

CONTROL VISUAL DIRECTO/ REMOTO / Direct / Remote visual control - -
CONTROL AUTOMATICO DE YOLTAJE (GTAW) / Automatic voltage control - -
SEGUIMIENTO AUTOMATICO DE LA JUNTA / Automatic joint tracking - -
POSICION DE SOLDEO (1G,5G,etc.) / Welding position

CONSUMIBLE / Consumable insert - ) 5
RESPALDO (metal, metal depositado, flux, etc.) / Backing (metal, weld metal, flux, etc.) = - -

RESULTADOS DEL ENSAYO DE DOBLADO QW 462.2, 3(a), 3(b) / Guided bend test results

TIPO Y FIGURA N° RESULTADO TIPO Y FIGURA N° RESULTADO
Type and figure n° Result ype and figure n° Result
RESULTADO DEL EXAMEN VISUAL (QW-302.4)
Visual examination results ACEPTABLE

CUALIFICACION ALTERNATIV.A MEDIANTE RADIOGRAFIA
For alternative qualification of groove welds by radiography

RESULTADO DEL EXAMEN RADIOGRAFICO (QW-304 Y QW-305)

SOLDADURA EN ANGULO, QW 462.4(b) Y 462.4(c) / FILLED WELD

ENSAYO DE FRACTURA ACEPTABLES LONGITUD Y % DEFECTOS SIN FALTAS DE PENETRACION
Fracture test length and percent defects

MACRO TEST-FUSION - ACEPTABLES TAMANO.LADOS FUNDIDO - mm CONCAVIDAD/CONVEXIDAD - .mm.
Macro test-fusion Filler leg size Concavity/convexity

ENSAYOS DE CUALIFICACION DIRIGIDOS POR RAUL RODRIGUEZ CHAPARRO DE ECA

Qualification test conduced by OF

CERTIFICAMOS CTITUD DE LOS DATOS DE ESTA FICHA Y SU CONFORMIDAD A LAS EXIGENCIAS DE LA SECCION IX DEL
CODIGO ASME An 4 PREPARACION, REALIZACION Y CONTROL DE LOS ENSAYOS DE SOLDEQ.

We certi i mmP‘ h ccord arc correct and that the test coupons were prepared, welded, and tested in accordance with the requirements of

section 1

ORGANIZACION SAVEMA, 5.C.C.L.
Organization
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