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ASOCIACION ESPANOLA DE SOLDADURA Y TECNOLOGIAS DE UNION - CESOL

Parte D. Examen ICS - Nivel 2

Enunciado.

Para la cualificacidon de un procedimiento de soldeo en la empresa EXA, se ha soldado un cupén de
prueba de acuerdo con los datos que se presentan en el anexo A. Las propiedades mecdnicas del
material base empleado se encuentran en el anexo B. Este cupdn se ha enviado a laboratorio y se han
realizado los ensayos que aparecen descritos en el anexo C.

Se pide:

1. Determinar silos ensayos realizados son adecuados para cualificar el procedimiento de soldeo.
(1 pto)

2. Analizar cada uno de los informes de ensayo que se adjurta y determinai2 ptos):
a. Siel ensayo se ajusta a las exigencias de EN ISO 15614-1.
Si el ensayo es aceptable o rechazable.

b
c. Sies posible contraensayar, en caso de que fuera rechazable.
d. Cdmo se deberia realizar el contraensayo y’cudl deberia se¥ el resulfado para que fuese

aceptable.

3. Suponiendo que todos los ensayos anteriorés fuerar\aceptables, determinar los rangos de

cualificacion del procedimiento de solfeo. Utilizag el formato efitregado para ello.(4 ptos)

4. Determinar los rangos de cualific
UNE-EN 1SO 9606-1:2017 135 P B
arco corto, se ha,soldado {con un gas€N I1SO 14175 M20 y el material base empleado fue un

ion del'soldadorcuya‘designacion de la prueba es
M2 S t8 PA ss/hb. (3 ptos), sabiendo que se ha empleado

acero S355 J2.
Espcifique &g el fo\os ensayos que serian necesarios para cualificar al soldador.
Examen ICS 2. Parte D Marzo 2021



ASOCIACION ESPANOLA DE SOLDADURA Y TECNOLOGIAS DE UNION - CESOL

Anexo A. Datos de la prueba.

Especificacion del procedimiento de soldeo:

WPS ICS — PARTE D - MODELO

Numero de WPQR:  WPQR-PARTE D - MODELO

Método de preparacion y limpieza:

Oxicorte + esmerilado

Fabricante: CESOL

Designacion del metal base:

EN 10025-5355 J2+N

Modo de transferencia del metal: Spray Espesor del material (mm): 60
Tipo de unidén y tipo de soldadura: Chapas a tope Didmetro exterior (mm): N.A.
Soldador Lucia Hernandez Martin Posicidn de soldeo: PA

Cupodn de prueba: Ejemplo 2020-1

Detalles de la preparacion de la soldadura (croquis): ~.

Disefio de la union.

Secuencia de som

o Ber
o .

Detalles de soldeo

Tamafio
Proceso del. Intensidad aje TIF.)O d Ve . Modo de A,por.te
Pasada material corriefte y avan . Térmico
de soldeo A Vv . transferencia
de aporte polaridad ch/min (KJ/ecm)
¢ mm ya
1-2 135 1,2 230 25 cc+ |/ 30 Arco corto 9,2
3-8 135 1,2 350 \ 32 CC+ /' 28 Arco spray 19.2
Resto 121 4,0 558, \5\ cc+ 7 45 NA 25.7
\ /
35> El\ymsuz G42 4 M G3Sil (ESAB)
Designacién y marca de los consumibles de soldeo: 21=» ENJS0 14171-A: S2Si (ESAB)
Requisitos especiales de secado: NA 4
Designacion del Gasﬁ\gie;:: \ ‘/ Otra informacién:
- Proteccion:  ENM\SO 14475 M Oscilacion (ancho
EN SA AB 1 66MAC H5 (ESAB) maximo de la pasada):
- Respaldo: IM N\ \ \
Caudal de gas: ) Oscilacion: amplitud,
- Proteccion: 18 |/min \ frecuencia, tiempo de parada: N.A.
- Respaldo: N.A. ) Detalles del soldeo pulsado: N.A.
Electrodo de wolframio, B 7 Distancia pieza/tubo de
tipo, medidas: NA contacto: 10 mm
Detalles de resanado/RespaIdo:, Sin respaldo Detalles del soldeo por plasma:  N.A.
Temperatura de precalentamiento: 150 °C Angulo de la pistola: 70¢
Temperatura entre pasadas: 300 °C
Post-calentamiento: NA
Mantenimiento de la temperatura de precalentamiento: NA
Tratamiento térmico post soldadura y/o envejecimiento: Alivio de tensiones 6702C, 3 horas
Supervisado por:  JesUs Santos Santos
Fecha: 1 de octubre de 2018
Examen ICS 2. Parte D Marzo 2021




ASOCIACION ESPANOLA DE SOLDADURA Y TECNOLOGIAS DE UNION - CESOL

Anexo B. Propiedades del metal base.

Tabla 2 — Composicion quimica del analisis de colada para productos planos
y largos de acero de tipos v grados con valores de flexién por choque *
Estadode | Cen % max. para espesor | Si Mn P s N Cu | Otre
Designacién desoxidacion | nominal del producto en % % % % % % %
8 min mMAx. | max. max. max. Max. mix. | max.
2 d d f -1
Se-;nn las Segun la ‘ f
Normas . >16 <
EN10027.1y | Norma SI6 | gy |90
CR 10260 | EN10027.2
S2351R. 1.0038 N 017 0,17 020 - 140 | 0,035 0,035 —~0012 =
$23510 1.0114 Iy 017 0,17 0,17 - 140 | 0030 0,030 0012 -
§23512 1.0117 FF 017 0,17 0,17 - 140 | 0,025 0,025 71 - =
S27SIR 1.0044 Iy 021 0.21 022 - 1.50 | 0,035 0.035\ 0,012 -
$27510 1.0143 N 0,18 0,18 018 - 1,50 | 0,030 0,030 0.012 =
9\
S27512 1.0145 FF 018 0,18 018" - 1.50 \0.025 0,025 - -
S355IR. 1.0045 Iy 0,24 0,24 024 | 055 | 160 35 0,035 0,012 -
S35510 1.0553 Iy 020 0.20% 022 | 0355 \INSU 0.0 0,030 0,012 -
S35512 1.0577 FF 020 0.20% 022 | 0355 /160 | 0025 \?.025 - -
S355K2 1.0596 FF 020 0.20% 022 0..‘@/ 1.60\\ 0,025 025 -
\ /
Tabla 7 Prﬁpl d.ﬂ mu& 1 a temperatira ambienté para productos plane:
¥ larges u rldos\!t\ktrn con res df flexion por chogue
Resistencia a la traccion B, *
Desi . MPa
Espeser sorminal
\ o
i las Nermas Ia s . . . » " =
s‘ﬂ'm&-: - 5'1“ e 16 150 o0 5 <3 z3 Lt 150 ]
CR 10260 E“ﬁQ!' N SH0 | S8 | sS4 B4 10 S8 £ 4 S 40
23R 10038 "3'5\ SO N 183 173 - 302500 | 3502510 | 3%0al00 | MDas0 -
5135 :I:II:-!\ 25 225 185 173 - MOa510 | 3502510 | 3%0a300 | MDas0 -
sn5n LO1LY \"!_5 4] 185 173 165 MOa500 | 3602500 | 3502300 | 3402480 | 3302480
SIT4R 10044 BB i 205 - 4302580 | 4l0a3s0 | 400al5s0 | 380a 54D -
517400 10143 \2.‘-*2 !b\ 2 el L] 05 - 2302580 | 4102580 | 400a540 | 3804540 -
52750 10145 375 25 |\ 258 245 235 225 ] 25 165 2302580 | 4102580 | 4002540 | 3802540 | 380aS4
S355R 10045 i 345 335 315 i 05 b L] 75 - S10ad80 | 4702630 | 4302800 | 4500400 -
535500 1.0583 335 Y-ﬁ/ 335 315 315 205 25 75 = 5102680 | 4702630 | 4302000 | 4502800 =
S355n 1.0577 335 345 335 315 315 205 b ] 275 ] S10ad80 | 4702630 | 4502000 | 25Q0a%00 | 450a00
S355K2 10408 348 ‘/HS 335 315 ENE] 05 b ] 75 168 5102680 | 4702630 | 4502600 | 4502400 | 4502600
S450004 10580 44 43 410 390 ELY 380 - - - - 5502720 | 530aT00 - -
" Para chapas. bacdas ¥ planes anches coa sachuza z 500 mm. los valores se aplicat a la direccibn mazsversal (1) a la de laminacién. Para Jos demis productos. los valores se aplicas a la direccién
pasalels (1) 2 La de lamizacica
¥ 1MPa= ] N
“ Les valores aplican para los productos planos
#  Aplicable sélo 2 los productos largos

(Consinta)
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ASOCIACION ESPANOLA DE SOLDADURA Y TECNOLOGIAS DE UNION - CESOL

Tabla 9 — Propiedades mecinicas — energia de flexion por
choque KV longitudinal para productos planos v larges *

Designacion '['emp:!(l:"n tura E;.:;it:n;:l:;;a(in
en mm
BN Iy | Sepinla Norus s | S | <am
CR 10260 c

$2351R 1.0038 20 27 27 =~
$23510 1.0114 0 27 27 =
S23512 1.0117 20 27 27 27
$2751R 1.0044 20 27 27 -
$27510 10143 0 27 27 -
S27512 1.0145 -20 274 27 L
$3551R 1.0045 20 2 \ 27 -\l
$35570 1.0553 0 27 27 =
$35512 1.0577 -20 27 \2? 27
$355K2 1.0596 20 40° 13 %\
$45010° 1.0590 o Y o\ -\ -9

*  Para espesores nominales < 12 mm véase el apartado 7.3.2.1 de 1a N EmopeaENl}O"Sl"ml

® Para perfiles con un espesor nominal > 100 mm el valor,debe ser acordado.

Véase la opeién 28.

© Valores aplicables a productos planos. (

4 Eete valor corresponde con 27 T a 30°C (véase efffarocodigo 3).

W
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ASOCIACION ESPANOLA DE SOLDADURA Y TECNOLOGIAS DE UNION - CESOL

Anexo C. Informes de ensayo

Informe de inspeccidn visual

CESOL

Numero de informe: CESOL — ICS — PARTE D - MODELO - VT

Datos generales

Fabricante:  CESOL Material:  EN 10025-5355 J2+N \

Direccion: C/ Condado de Trevifio, 2 Proceso de soldeo: 135+121 \
Probeta remitida por: _Jesus Santos Santos Identificacién del cupén:  EJEMIPLO 2020\
Fecha de soldeo: 3 de enero de 2020 Tipo de unidn y tipo de soldad a: Chapas\tope

Espesor del cupéon: 60 mm

Datos técnicos del ensayo \ \

Ensayo segin norma: ENISO 17637: 2011

Criterios de evaluacién: _ Seglin Norma EN ISO 5817 — B/-C (EN ISO 156\4 1) /
Procedimiento de ensayo:  N.A. \ '
Preparacion superficial:  Limpieza con disolvente Mét%e li za: IN\ersmn \
Temperatura superficial: T2 ambiente = 20 2C Mét de mns&aon. Directa/
Alcance del ensayo: 100 % de la soldadura, eliminando 25 mm al co\qienzo%nal /
Otros: N.A. \ /
\ 7

Equipos utilizados
Lupa: E-21 < Galga E-20
Linterna: E-07 \ Cmta etrica: /f 42
Otros: N.A.
Resultados del ensayo ( \ /
. Solda'duras Pieza&pén Imperfe |ones}4ctadas Medida Valoracion
inspeccionadas

N.A. Prueba 201§Q726 \\Sln |nd|ca‘|ones apreciables N.A. Aceptable

Observaciones \ \ \

7
Prueba para cualificacié d&ce ientosegun EN ISO 15614-1

Supervisado por: Antonio Garcia Garcia

Cualificacion: ~ Segun EN ISO 9712 - Nivel Il (Certificado A-A-00222222-VT-3-MS-0)

Fecha: 3 de enero de 2020

Examen ICS 2. Parte D
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ASOCIACION ESPANOLA DE SOLDADURA Y TECNOLOGIAS DE UNION - CESOL

Informe del ensayo de plegado

CESOL

Numero de informe: CESOL - ICS — PARTE D — MODELO - BT

Datos generales
Laboratorio  CESOL

Fabricante:  CESOL Material:  EN 10025-S355 J2+N

Direccion: C/ Condado de Trevifio, 2 Proceso de soldeo:  135+121 —__

Probeta remitida por:  Jesus Santos Santos Identificacién del cupon: EJEMPLO)Q@O 1

Fecha de soldeo: 03 de enero de 2020 Tipo de unién y tipo de soldadura Cha\@s a tope

Espesor del cupdn: 10 mm

Datos técnicos del ensayo \
Ensayo segin norma: EN SO 5173:2011 \

Criterios de evaluacién:  Segun Norma EN ISO 15164-1

Procedimiento de ensayo: N.A. \
Didmetro del mandril: 240 mm Angulo de¥dloblado: \180 LN D
Separacion entre rodillos: 260 mm i ilizado: _EQ832 — Mad\ina universal

Orientacion de la probeta: Transversal a la soldadura

robetas %10 mm )
Otros: N.A. /

Resultados del ensayo \ / \ /

Probeta N2 Tipo ys \ N\ Re%ado
1 Plegado lateral \ \ Grietdfs 2,1y 2,7 mm
2 Plegado lateral \ /C-irieta 3,7 mm
3 Plegado lateral Sin indicaciones apreciables
4 P&agado latekal Sin indicaciones apreciables

Observaciones \ \

Prueba para cualificacion de progedimignto seguin Eyl%m 1

N\
)

Supervisado por: Antonio Garcia Garcia

Fecha: 15 de diciembre de 2019

Examen ICS 2. Parte D Marzo 2021



ASOCIACION ESPANOLA DE SOLDADURA Y TECNOLOGIAS DE UNION - CESOL

Informe del ensayo de traccion transversal

CESOL

Numero de informe:

CESOL - ICS — PARTE D - MODELO —-TT

Datos generales

Laboratorio  CESOL
Fabricante:  CESOL Material:  EN 10025-S355 J2+N
Direccion: C/ Condado de Trevifio, 2 Proceso de soldeo:  135+121 —__
Probeta remitida por:  Jesus Santos Santos Identificacién del cupon: EJEMPLO‘ZQ@O—I
Fecha de soldeo: 14 de noviembre de 2018 Tipo de unién y tipo de soldadura: Cha\@s a tope
Espesor del cupdn: 60 mm { \
Datos técnicos del ensayo \
Ensayo segin norma:  ENISO 4136: 2011 \
Criterios de evaluacién:  Segun Norma EN ISO 15614-1 \ -~
Procedimiento de ensayo: N.A. \
Velocidad de ensayo:  1mm/min Equipo utﬁzado: N—338 — Maguina univérsal
Orientacion de las probetas: Transversal a la soldadura \ \
Otros: N.A. / \ N\ )Y
Resultados del ensayo ™~ N
Probeta Ancho Espesor Seccion e \ Tensionge Zona de Aspecto de la
rotura rotura
N2 mm mm mm? rotura rotura
MP;
TR1 24,98 10,10 . 252,30 98.34 )é,79 Corddn Fragil
TR 2 24,34 9,81 ,78 134.908 7 565,00 Metal base Ddctil
N\
Observaciones N (
Prueba para cualificacion de pro dimiensﬁun EN ISO 5614{
Supervisado por:  Antonio Garclp Garcia
Fecha: 16 de noviembre de 2018
Examen ICS 2. Parte D Marzo 2021
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Informe del ensayo de dureza

CESOL

Numero de informe: | CESOL — ICS — PARTE D - MODELO — HT

Datos generales

Laboratorio | CESOL

Fabricante: | CESOL Material: | EN 10025-S355 J2+N

Direccion: | C/ Condado de Trevifio, 2 Proceso de soldeo: | 135+121

Probeta remitida por: | Jesus Santos Santos Identificacién del cupdn: | EJEMPLO 2&20-1

Fecha de soldeo: | 3 de enero de 2020 Tipo de unidn y tipo de soldadura: | Tut\a tope
Espesor del cupon: | 6 mm

— \

Datos técnicos del ensayo

Ensayo segdn norma: | EN SO 9015-1: 2011 \ \

Criterios de evaluacién: | Segin Norma EN ISO 15614-1 . \ B
Procedimiento de ensayo: | N.A. \ \ /
Tipo de dureza: | HV Penetrad&: | Pirérﬁ@e Vickersy —~
Tiempo de aplicacién: | 10 segundos Equipo/filizado: | Dur§metro Es\
Orientacion de la probeta: | Transversal a la soldadura N

Otros: | \ ) /

Croquis de la probeta \ ( \ /

-~ N\ N 7

M.BASE  Z. AFECTADA M. APORTE M. BASE

LINEA I (1-15)

LINEA II (16-30)

\ \
Resultados del en% \ ,
Localizacion N MB1\ ZAT 1 Cordén ZAT 2 MB 2
Puntodedurezane | IN] 2 [\3 [ B [ 5 [ 6 [ 7 | 8 [ 9 [ 1011 [12]13]14]15

N

Linea 1 260 2& [56 288 | 298 | 250 | 254 | 260 | 395 | 375 | 278 | 259 | 248 | 258

\gss
Linea 2 250 b( zy? 299 | 328 | 315 | 280 | 272 | 304 | 389 | 299 | 301 | 270 | 274 | 275

/

Observaciones

Prueba para cualificacion de procedimiento segun EN I1SO 15614-1

Supervisado por: Ricardo Lépez Isidro

Fecha: 25 de enero de 2020

Examen ICS 2. Parte D Marzo 2021
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ASOCIACION ESPANOLA DE SOLDADURA Y TECNOLOGIAS DE UNION - CESOL

Informe del ensayo de impacto

CESOL

Numero de informe: CESOL — ICS — PARTE D - MODELO - CT

Datos generales
Laboratorio  CESOL

Fabricante:  CESOL Material: ~ EN 10025-S355 J2+N

Direccion: C/ Condado de Trevifio, 2 Proceso de soldeo:  135+121 —__

Probeta remitida por:  Jesus Santos Santos Identificacién del cupén: EJEMPLO 2@—1

Fecha de soldeo: 3 de enero de 2020 Tipo de unién y tipo de soldadura: Char%& a tope

Espesor del cupon: 60 mm

Datos técnicos del ensayo \
Ensayo seglin norma:  EN ISO 9016: 2011 \
N

Criterios de evaluacién:  Segun Norma EN ISO 15614-1 \

Procedimiento de ensayo: N.A. \ \

Temperatura de ensayo: - 20°C ) \ N e
Equipo utilizado: EQ-342 — Péndulo Charpy / \

Otros: _N.A. / \ D

N\
N\
Resultados del ensayo ™~ / N
\ 7 Valores medidos, J

Probeta N2 Localizacion \ Tip&
( \ /ndividual Media

1-2-3 Cordon de soldadura\ \VWT // 27-12-43 27.3

T~
1-2-3 ZAT\ \ \VHT 7 41-25-25 30.3
\

Observaciones N ( \
Prueba para cualificacién de proce imient%EN ISO 614—/

\ >
Supervisado por:  Antonio Garcia¥sarcia
Fecha: 20 de enero de 2020 /

Examen ICS 2. Parte D Marzo 2021
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ASOCIACION ESPANOLA DE SOLDADURA Y TECNOLOGIAS DE UNION - CESOL

Soluciones

1. Determinar si los ensayos realizados son adecuados para cualificar el procedimiento de soldeo

Los ensayos no son adecuados. Faltan los siguientes ensayos:

1. Ensayo no destructivo volumétrico: ultrasonidos o radiografico (100% del corddn).
(Debido al espesor de 60 mm, seria mds recomendable el ensayo ultrasénico).

2. Ensayo de deteccién de grietas superficiales: particulas magnéticas, o liquidos
penetrantes (100% del cordon).

3. Ensayo macrografico: 1 macrografia, relevando el corddn de soldgdura, ZATY metal

2.1.Evaluacién del ensayo visual \ /

\
a) Elensayo se ajusta alas exigencias de EN ISO 15614-1, ya que se ha realizado con la

base.

norma EN ISO 17637, y se ha evaluado conforme a los requisitos solicicitados por EN
ISO 15614-1

b) El ensayo es aceptable.

c) Laforma general de contraensayar un END es realizar un nuevo cupdn de pruebay
someterlo al mismo END que hubiera fallado. Si el cupdn adicional no cumpliera los
requisitos, se concluiria que el procedimiento ha fallado.

d) En este caso no aplica.

\\\J

Examen ICS 2. Parte D Marzo 2021

12



ASOCIACION ESPANOLA DE SOLDADURA Y TECNOLOGIAS DE UNION - CESOL

2.2.Evaluacion del ensayo de doblado

a) El ensayo se ha efectuado con la norma correcta: EN ISO 5173. Se han realizado cuatro
plegados laterales, tal y como recomienda ISO 15614-1, al tratarse de una probeta de 60
mm de espesor. El diametro del mandril empleado NO es correcto. Al hacer plegados
laterales, se extraen probetas de 10 mm de espesor, por lo que el didametro del mandril
debiera haber sido de 40 mm. Esto implicaria que el ensayo deberia anularse y se deberia
ensayar de nuevo.

b) No teniendo en cuenta las conclusiones de a), el ensayo es rechazable ya que la probeta
4 es rechazable al presentar una grieta mayor a 3 mm.

c) Como reglageneral, cuando falla una probeta de doblado, se deben extraer dos probetas
adicionales, tan cerca como sea posible de la zona de donde se extrajo la primera
probeta, y se deben ensayar con mismo tipo de doblado que el que hubiera fallado.
Ambas probetas deben cumplir los requisitos, es decir, no presentar grietas mayores a 3
mm.

d) Paracontraensayar este caso concreto, se realizarian dos plegados laterales adicionales.

Ambos deberian superar el ensayo.

2.3.Evaluacién de traccién transversal.

a)
cupon y ademas, se deberia haber
en el soldeo del cupdn de prueba.
b) a especificacion del material, para un
ria estar entre 470 MPa y 630 MPa. En
ria fallaflo, ya que rompe con una tensién de 389,79 MPa.
sea ductil o fragil es indiferente, ya que la ISO
c) uanddfalla una probeta de traccidn, se deben extraer dos probetas
sea posible de la zona de donde se extrajo la primera
en epksayar. Ambas probetas deben cumplir los requisitos, es decir,
d) Para contraensaydr este caso concreto, se realizarian dos tracciones adicionales.
Ambas deben dar una carga de rotura superior a 470 MPa.
Examen ICS 2. Parte D Marzo 2021

13



ASOCIACION ESPANOLA DE SOLDADURA Y TECNOLOGIAS DE UNION - CESOL

2.4.Evaluacion del ensayo de dureza.

a) Elensayo NO se ajusta a las exigencias de EN ISO 15614-1. Se han realizado con la norma
correcta, ISO 9015-1, pero, al ser una unién multiproceso y soldada por ambas caras,
deberia haberse realizado una linea de durezas adicional en la raiz.

b) Alllevar tratamiento térmico, el limite de aceptacion es 320 HV10. Existen 4 valores que
superan este limite, por lo que el ensayo no seria aceptable.

c) La norma dice que si el existen valores Unicos de dureza por encima del valor de
aceptacion en las diferentes zonas de ensayo, se puede realizar una linea de durezas

adicional, bien en la cara opuesta de la probeta, bien después de ung preparacién

suficiente de la superficie. En el contraensayo, ningln valor puede superar §] limite de
aceptacion.
d) En este caso, hay dos valores que exceden el maximo en la misma zofg, por lo qu& no se

cumple la condicion de que sean valores Unicos y no se\puede contraensayar.

W

Examen ICS 2. Parte D Marzo 2021
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ASOCIACION ESPANOLA DE SOLDADURA Y TECNOLOGIAS DE UNION - CESOL

3. Rangos de cualificacién del procedimiento de soldeo.

(10 puntos)
Proceso(s) de soldeo: 135+121
BW y FW.
Tipo de unién y de soldadura: Uniones por un lado con respaldo y por ambos lados con resanado no térmico
0 sin renasado.
Grupo(s) o subgrupo(s) del material base: Grupo 1 con grupo 1 (limite elastico < 355 MPa)
Espesor del material base (mm): BW: De 30a 120 mm
& ' FW: 25 mm
TN
P 135: maxi 24
Espesor del metal de soldadura (mm): roceso m:i\x!mo mm
Proceso 121: maximo 200 mm e
Espesor de garganta (mm): Sin restriccion. \
Pasada simple/ Multipasada: Pasadas multiples. \ \
Diametro exterior del tubo (mm): D > 150 mm, en posicié@A rota n& \ )
L ) B 135 = EN ISO 14341:442 4 G3S|1 \
Designacion del material de aportacién:
121=» ENISO 14171 SZSl
135: Cualquier marca comer
Marca del material de aportacion: : mpleada eg/el cupon que se repitan ensayos de

impacto en el coxdon.

Dimension del material de aportacidn: Cualqu% aempr% se mantMrangO del aporte térmico.

Designacion del gas de as: EN ISON14175: M28.
proteccion/fundente: ente: E 60 SA AB 1 66 AC H5 (ESAB)
Designacion del gas de respaldo: N.A.\ /
Tipo de corriente de soldeo y polaridad: CCPI \
N
Modo de transferencia del metal: 135: Ra)ft Cortocircuito. -
135: Bésto de pasadas: Cortocircuito, globular o spray.

135: De 6.9 a 24 ki/cm.

Aporte termico: 121: De 19.25 a 32.08 KJ/cm

Posiciones de soldeo: Exclusivamente posicion PAy PB.
Temperatura de precalentamiento: > 100 2C.
Temperatura entre pasadas: <350 °C.
Post-calentamiento: Con y sin post-calentamiento
Tratamiento térmico posterior al soldeo: Con tratamiento térmico a 650 2C + 20 2C durante 3 horas
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4. Cumplimente el certificado de cualificacién del soldador.

Designacion

UNE-EN I1SO 9606-1:2017 135 P BW FM2 S t8 PA ss nb

Nombre del soldador: Luz Sudrez Fanjul

Norma de ensayo:

UNE-EN ISO 9606-1

NUmero de identificacién: X=2234.245-) Empresa: EXA
et . 17 de diciembre de . _ )
Fecha y lugar de Nacimiento: 1973 — Madrid WPS: WPS — EXAMEN-20190726
Evaluacion de conocimientos: No evaluado Norma de ensayo del WPS: | EN ISO 15609
DETALLES DE
VARIABLES LA PRUEBA RANGO CUALIFICADO
Proceso de soldeo: 135 ( 135 y\?
Tipo de producto: Chapa (P) o Tubo (T): P \ PyT

Tipo de unién: atope (BW) o en angulo (FW):

\BW

Posicidon de soldeo

\

PA

Grupo de metal de aporte

N\

¥M1y FM2

Tipo de aporte

/Syl\/l

Material base

Tipo de transferencia

rco c}rto

\
/

Cualquier modo de transferencia

la prueba de cualificacion

Espesor de material depositado, s: 8 / De 3a 16 mm
oz . 7
Diametro exterior del tubo: A, D>75mm
Detalles de soldeo: ssnb ss nb, ss mb, bs, ss gb; ss fb
Tipo de corriente C+
Informacién adicional de - .
Elementos auxiliares Ninguno

Gas de proteccién

EN 1SO 14175 M20

N\ \N 7

soldadura a tope).

Ensayo de soldadura en dngulo suplementaria (completada conjuntamente con una cualificacion de

Aceptable --N’ No realizado No aplica
\ 7
Ensayo realizado Informe n2 Observaciones
Inspeccidn visual Aceptable
Ensayo de ultrasonidos Aceptable
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