CLIENTE: Consorcio Espacios Deportivos
OBRA: Estructura metélica Coliseo de
Basketbal, tennis en Sikuani y Graderias La

b ENSAYO POR
INHIERR Esperanza
| reosmie ou wero eae | ULTRASONIDO  |FECHA: 01/12/2023
R e INFORME No: 221941 UT02
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L1 2 478 | 46.5| 1 0.3 24 36.8 23.6 12.6 0 INACEPTABLE
L2 2 ACEPTABLE
L3 AN ACEPTABLE
L4 AN ACEPTABLE
P5 - ACEPTABLE
K-223 P& - ACEPTABLE
P7 “ ACEPTABLE
Ps » ACEPTABLE
E9 “ ACEPTABLE
E10 - ACEPTABLE
L1R AN ACEPTABLE
L1 - ACEPTABLE
L2 - ACEPTABLE
L3 - ACEPTABLE
L4 a ACEPTABLE
P5 - ACEPTABLE
K-221-6 P& N ACEPTABLE
P7 N ACEPTABLE
P8 - ACEPTABLE
E9 H ACEPTABLE
E10 - ACEPTABLE
L1 2 ACEPTABLE
L2 2 ACEPTABLE
L3 AN ACEPTABLE
L4 AN ACEPTABLE
P5 2 ACEPTABLE
K-221-2 P& 2 ACEPTABLE
P7 2 ACEPTABLE
P8 2 ACEPTABLE
E9 AN ACEPTABLE
E10 AN ACEPTABLE
L1 A ACEPTABLE
K-217-2 L2 A ACEPTABLE
L1 H ACEPTABLE
K-217-5 L2 H ACEPTABLE
L1 U ACEPTABLE
K-217-3 2 U ACEPTABLE
L1 - ACEPTABLE
K-217-4 L2 ACEPTABLE

Pagina 5 de 15

END: Ensayo No Destructivo UT ULTRASONIDO

221941 UTO02




CLIENTE: Consorcio Espacios Deportivos
OBRA: Estructura metalica Coliseo de
Basketbal, tennis en Sikuani y Graderias La

AINHIERRO| |1 TRASONDY | ESPeranza
ﬁ e e ULTRASONIDO FECHA: 01/12/2023
INFORME No: 22194 UT02
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L1 z ACEPTABLE

K217+ L2 z ACEPTABLE

L1 2 ACEPTABLE

Re217-0 L2 2 ACEPTABLE

L1 LB ACEPTABLE
K2 L2 LB ACEPTABLE |

L1 M ACEPTABLE
T H ACEPTABLE |

L1 ] ACLEPTABLE

K-217-10 L2 D ACEPTABLE

L1 U] ACEPTABLE

2179 L2 0] ACEPTABLE

L1 P ACEPTABLE

K-217-8 L2 P ACEPTABLE

E1 LL ACEPTABLE

E2 LL ACEPTABLE

E3 X ACEPTABLE

E4 X ACEPTABLE

P5 = ACEPTABLE

AB 2 ACEPTABLE

P7 i ACEPTABLE

A8 E ACEPTABLE

K-213 L9 | ACEPTABLE
L10 3 46 |46.5| 1 -1.5 35 g2 | 202 | 1138 0 INACEPTABLE

L11 | ACEPTABLE

L12 3 ACEPTABLE

L13 I ACEPTABLE

L14 3 ACEPTABLE

L15 I ACEPTABLE

L16 3 ACEPTABLE

L10R ACEPTABLE

E1 X ACEPTABLE

E2 X ACEPTABLE

E3 X ACEPTABLE

E4 X ACEPTABLE

yibe2h E5 Q ACEPTABLE

E6 Q ACEPTABLE

E7 Q ACEPTABLE

ES Q ACEPTABLE

Pagina 6 de 15
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CLIENTE: Consorcio Espacios Deportivos
OBRA: Estructura metalica Coliseo de
Basketbal, tennis en Sikuani y Graderias La

» ENSAYO POR Esperanza
PRINHIERTRO | ULTRASONIDO  |FRoHA: 01/12/2023
Estructuras Inteligentes y Confiables INFORME NO: 221 g4| UTOZ
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E1 B ACEPTABLE

E2 B ACEPTABLE

E3 B ACEPTABLE

E4 B ACEPTABLE

V=10-3 E5 B ACEPTABLE
ES B ACEPTABLE

E7 B ACEPTABLE

ES B ACEPTABLE

E1 5 ACEPTABLE

E2 - ACEPTABLE

E3 - ACEPTABLE

E4 - ACEPTABLE

L E5 - ACEPTABLE
E6 = ACEPTABLE

E7 - ACEPTABLE

ES - ACEPTABLE

E1 - ACEPTABLE

E2 ” ACEPTABLE

E3 - ACEPTABLE

E4 - ACEPTABLE

LAl E5 - ACEPTABLE
E6 - ACEPTABLE

E7 - ACEPTABLE

E8 - ACEPTABLE

E1 T ACEPTABLE

E2 T ACEPTABLE

E3 T ACEPTABLE

V-10-18 E4 T ACEPTABLE
E5 AN ACEPTABLE

ES AN ACEPTABLE

E7 AN ACEPTABLE

ES AN ACEPTABLE

E1 AN ACEPTABLE

E2 2 ACEPTABLE

E3 2 ACEPTABLE

E4 AN ACEPTABLE

V=113 E5 T ACEPTABLE
E6 T ACEPTABLE

E7 T ACEPTABLE

ES T ACEPTABLE

|
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CLIENTE: Consorcio Espacios Deportivos
OBRA: Estructura metalica Colisec de
Basketbal, tennis en Sikuani y Graderias La

_ ENSAYO POR E
; speranza
ﬁ'%‘&ﬂﬁ'& ULTRASONIDO | FECHA: 01/12/2023
Estructuras Intaligertes y Contiables INFORME NO: 22194| UTD2
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E1 1 ACEPTABLE
E2 1 ACEPTABLE
E3 1 ACEPTABLE
E4 1 ACEPTABLE
s E5 7 ACEPTABLE
E6 Z ACEPTABLE
E7 Z ACEPTABLE
E8 Z ACEPTABLE
E1 - ACEPTABLE
E2 . ACEPTABLE
E3 3 ACEPTABLE
E4 4 ACEPTABLE
V-10-2 E5 5 ACEPTABLE
E6 . ACEPTABLE
E7 = ACEPTABLE
E8 . ACEPTABLE
E1 H ACEPTABLE
E2 H ACEPTABLE
E3 H ACEPTABLE
E4 H ACEPTABLE
velgAT E5 H ACEPTABLE
EB H ACEPTABLE
E7 H ACEPTABLE
E8 H ACEPTABLE
E1 P ACEPTABLE
E2 P ACEPTABLE
E3 p ACEPTABLE
V-10-16 E4 P ACEPTABLE
E5 =) ACEPTABLE
E6 P ACEPTABLE
E7 P ACEPTABLE
E8 P ACEPTABLE
E1 U ACEPTABLE
E2 U ACEPTABLE
E3 U ACEPTABLE
E4 U ACEPTABLE
VL0165 E5 u ACEPTABLE
E6 U ACEPTABLE
E7 U ACEPTABLE
E8 U ACEPTABLE
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CLIENTE: Consorcio Espacios Deportivos
OBRA: Estructura metalica Coliseo de
Basketbal, tennis en Sikuani y Graderias La

SRINHIERRAO | | TRASONDG | ESPeranza
SPUINENERRO | ULTRASONIDO  |FECHA: 01/12/2023
Estructuras Inteligentes y Confiables
! PR INFORME No: 221941 UT02
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E1 > ACEPTABLE
= 5 ACEPTABLE
Ea > ACEPTABLE
B4 > ACEPTABLE
V-10-10 E5 T ACEPTABLE
= T ACEPTABLE
E7 T ACEPTABLE
Es T ACEPTABLE
= > ACEPTABLE
=) 5 ACEPTABLE
E3 5 ACEPTABLE
E4 5 ACEPTABLE
V-10-1 5 T ACEPTABLE
E6 T ACEPTABLE
= = ACEPTABLE
E8 2 ACEPTABLE
= P ACEPTABLE
= P ACEPTABLE
3 K ACEPTABLE
E4 K ACEPTABLE
K-225 = K ACEPTABLE
6 K ACEPTABLE
= H ACEPTABLE
Eg H ACEPTABLE
E1 2 ACEPTABLE
2 > ACEPTABLE
Ea > ACEPTABLE
Ez 5 ACEPTABLE
V-10-11 ES T ACEPTABLE
E6 T ACEPTABLE
= s ACEPTABLE
= T ACEPTABLE
= v ACEPTABLE
K-209 £2 2 ACEPTABLE
= MY ACEPTABLE
= M ACEPTABLE
E3 JM ACEPTABLE
Ea M ACEPTABLE
V-10-7 = M ACEPTABLE
6 M ACEPTABLE
C7 M ACEPTABLE
ES . JM ACEPTABLE
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CLIENTE: Consorcio Espacios Deportivos
OBRA: Estructura metalica Coliseo de
Basketbal, tennis en Sikuani y Graderias La

> ENSAYO POR
AINHIERRO Epeenen
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E1 - ACEPTABLE
E2 - ACEPTABLE
E3 - ACEPTABLE
E4 5 ACEPTABLE
V-10-6 E5 % ACEPTABLE
E6 = ACEPTABLE
E7 2 ACEPTABLE
E8 - ACEPTABLE
E1 F ACEPTABLE
E2 F ACEPTABLE
V-7-1 E3 F ACEPTABLE
E4 F ACEPTABLE
E1 F ACEPTABLE
E2 F ACTPTABLE
V-7-3 E3 F ACEPTABLE
E4 F ACEPTABLE
E1 F ACEPTABLE
E2 F ACEPTABLE
E3 F ACEPTABLE
E4 E ACEPTABLE
V-10-9 E5 F ACEPTABLE
E6 F ACEPTABLE
E7 F ACEPTABLE
E8 F ACEPTABLE
E1 JM ACEPTABLE
E2 JM ACEPTABLE
E3 JM ACEPTABLE
E4 JM ACEPTABLE
v-10-8 E5 JM ACEPTABLE
E6 JM ACEPTABLE
E7 JM ACEPTABLE
E8 JM ACEPTABLE
E1 JM ACEPTABLE
E2 JM ACEPTABLE
K-215 E3 M ACEPTABLE
E4 JM ACEPTABLE
E1 & ACEPTABLE
E2 i ACEPTABLE
K-216 E3 . ACEPTABLE
E4 o ACEPTABLE
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CLIENTE: Consorcio Espacios Deportivos
OBRA: Estructura metalica Coliseo de
Basketbal, tennis en Sikuani y Graderias La

5 ENSAYO POR E
AINHIERRO SERLEITA
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E1 Q ACEPTABLE
K-206 2 LL ACEPTABLE
JULIAN B
E1 | \opera ACEPTABLE
JULIAN " ol :
E2 | ‘oPERA ACEPTABLE
JULIAN - ;
E3 | \oPEra ACEPTABLE
JULIAN =r——
E4 | ‘Geesx ACEPTABLE
P5 4 ACEPTABLE
AB 4 ACEPTABLE
K212 P7 4 ACEPTABLE
A8 4 ACEPTABLE
L9 Q ACEPTABLE
L10 Q ACEPTABLE
L11 Q ACEPTABLE
L12 Q ACEPTABLE
L13 X ACEPTABLE
L14 X ACEPTABLE
L15 X ACEPTABLE
L16 % ACEPTABLE
E1 U ACEPTABLE
i E2 U ACEPTABLE
E1 LL ACEPTABLE
E2 LL ACEPTABLE
E3 LL ACEPTABLE
E4 LL ACEPTABLE
K-218 L5 5 ACEPTABLE
L6 5 ACEPTABLE
L7 5 ACEPTABLE
L8 5 ACEPTABLE
E1 4 ACEPTABLE
K-202-4 E2 - ACEPTABLE
E1 I ACEPTABLE
HEERZE] E2 [ ACEPTABLE
E1 F ACEPTABLE
E2 F ACEPTABLE
V-10-13 E3 - ACEPTABLE
E4 - ACEPTABLE
E5 F ACEPTABLE
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SAINHIERRO

Estructuras Inteligentes y Cenfiables

ENSAYO POR
ULTRASONIDO

CLIENTE: Consorcio Espacios Deportivos
OBRA: Estructura metalica Coliseo de
Basketbal, tennis en Sikuani y Graderias La
Esperanza

FECHA: 01/12/2023

INFORME No: 22194] UT02
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EB F ACEPTABLE
V-10-13 E7 - ACEPTABLE
ES - ACEPTABLE
E1 JM ACTEPTABIE
JULIAN : ”
B |iesees ACEPTABLE
E3 JM B ACEPTABLE
JULIAN :
B4 |iceems ACEPTABLE
P5 LB ACEPTABLE
A6 2 ACEPTABLE
P7 LB ACEPTABLE
K-227 A8 2 ACEPTABLE
L9 2 ACEPTABLE
L10 | AN ACEPTABLE
L11 2 ACEPTABLE
L12 AN ACEPTABLE
L13 LB ACEPTABLE
L14 LB ACEPTABLE
L15 T ACEPTADLE
L16 T ACEPTABLE
E1 [ ACEPTABLE
2025 E2 [ ACEPTABLL
E1 LL ACEPTABLE
K-202-3 E2 LL ACEPTABLE
E1 X ACEPTABLE
s i E2 X ACEPTABLL
E1 Q ACEPTABLE
KEET E2 Q ACLPTABLE
E1 - ACEPTABLE
E2 . ACEPTABLE
R E3 5 ACEPTABLE
E4 _ ACEPTABLE
E1 F ACEPTABLE
E2 F ACEPTABLE
E3 - ACEPTABLE
V-10-12 E4 - ACEPTABLE
E5 F "~ ACEPTABLE
ES F ACEPTABLE
E7 - ACEPTABLE
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CLIENTE: Consorcio Espacios Deportivos
OBRA: Estructura metalica Coliseo de
Basketbal, tennis en Sikuani y Graderias La

ENSAYO POR
5 Esperanza
ﬁ‘!uﬂmﬁ,lgﬂ?.ﬁ ULTRASONIDO  |FEGHA: 01/12/2023
Estructuras Inteligenias y Confiables INFORME NO: 221 941 UT02
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V-10-12 E8 P ACEPTABLE
E1 F ACEPTABLL

E2 F ACEPTABLE

E3 e ACEPTABLE

E4 . ACEPTABLE

Vv-10-14 E5 F ACEPTABLE
E6 F ACEPTABLE

E7 E ACEPTABLE

ES 5 ACEPTABLE

E1 E ACEPTABLE

E2 = ACEPTABLE

V-7-2 E3 2 ACEPTABLE
E4 . ACEPTABLE

E1 E ACEPTABLE

E2 - ACEPTABLE

V-7-6 E3 = ACEPTABLE
E4 : ACEPTABLE

E1 & ACEPTABLE

E2 " ACEPTABLE

Yetes E3 ; ACEPTABLE
E4 - ACEPTABLE
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CLIENTE: Consorcio Espacios Deportives
OBRA: Estructura metélica Coliseo de
B ; : : .
ENSAYO POR asketbal, tennis en Sikuani y Graderias La

. E
ﬁ‘mlﬁﬁuag ULTRASONIDO Fé%ei-ng 1/12/2023

bl INFORME No: 22194| UT02
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NOTA:

NOMENCLATURA

-P: Paso.

-P/2: Semipaso.

-V: Viga

-VC: Viga Cubierta

-VT: Vigueta

-C: Cercha

-K: Columna

-0: Otros Elementos
-S: SUPERIOR (Cuerda)
-l : INFERIOR (Cuerda)
L: LADO

-R: Junta Reparada p.e J1L1R (Es la reparacion de la junta J1L1; Junta 1 superior lado 1)

Tipo de Discontinuidad:
-Ninguna: No se encuentran indicaciones, o son Indicaciones no relevantes.
-Alineada: Eco con un pico protuberante y alineado que amerita reparacion.

EVALUACION

Aceptable; La junta queda liberada por control calidad.

Inaceptable; La junta no queda liberada y se tiene que reparar para ser reevaluada.

Marca liberada; para que una marca sea liberada por calidad, el total de las juntas tienen que tener
evaluacion aceptable.

-Todas las distancias se dan con respecto al centro del cordon la soldadura

Pagina 14 de 15
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CLIENTE: Consorcio Espacios Deportivos

OBRA: Estructura metalica Coliseo de

Basketbal, tennis en Sikuani Graderi L
i ENSAYO POR Esperanzé ISR N HIBRENRE &8

Estructuras Inteligentes y Contiablas INFORME ND: 22194| UTOZ
Pagina 15
Fc-10, Version 1, octubre de 2016.
CONCLUSIONES

Este informe corresponde a los ensayos realizados que fueron unidos a tope en el taller.

La inspeccién por ultrasonido de los cordones de soldadura mostré algunas discontinuidades las cuales

fueron reparas, y posteriormente evaluadas con los criterios de aceptacidn y rechazo del Codigo AWS

D 1.1/2020, capitulo 8, tabla 8.2 y 8.3.

Damos garantia que los elementos liberados, cumplen los requerimientos del codigo.

Bgoon  Edhpuany £
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ENSAYO POR

€0 ULTRASONIDO

DEL HIERAAC S.AS.

§ .
SAINHI
J INDUSTAINAS

Estructuras Inteligentes y Confiables

CLIENTE: Consorcio Espacios Deportivos
OBRA: Estructura metalica Coliseo

Esperanza.

FECHA: 11/12/2023

INFORME No: 221941 UT03
Pagina 1

Fc-10, Version 1, octubre de 2016.

DESCRIPCION: Se inspeccionaron los cordones de
soldadura de las uniones a tope y en T realizadas
en planta. -

EXTENSION DEL EXAMEN:
100 %

PROCEDIMIENTO DE ENSAYO:

De acuerdo al Cédigo AWS D 1.1/2020 Seccién 8

MATERIAL: CRITERIOS DE
ACEPTACION:
ASTM A ESPESOR: Codigo AWS D 1.1 PROCEDIMIENTO No.
572 Gr 50 10-11-12-14-15-19mm Seotion 8 Tablas 8.2y END UT001 REVISION: 0
500 Gr C ok
EQUIPO UTILIZADO
PALPADOR. ‘ GANANCIA DE GANANCIA DE BARRIDO: MEDIO DE
Tipo transversal AR L CALIBRACION: 57.0 dB ACOPLE:
20x20 <2 51 dB CMC

EQUIPO PRINCIPAL

Sonatest MasterScan 380 M 1003755(UK)

(Equipo de Ultrasonido con detector digital de defectos y

pantalla transflectiva, para defectologia de soldadura)

PASO: 55,80, 66,77,82,104 mm

Basketbal, tennis en Sikuani y Graderias La

SEMIPASQ: 27,30,33,38,41,52 mm

METODO Y DETALLES SOBRE LIMPIEZA FREVIA AL EXAMEN:

Las juntas fueron limpiadas con grata y posteriormente con desengrasante.

TIPO DE CABLE: BNC — LEMO 00, longitud 170 cm

METODO DE ENSAYO: Scan A, Pulso Eco

PROCESO DE SOLDADURA: GMAW-FCAW

PALFPADOR: SIUI AFN 2.5-2020-70L Emisor Receptor

Bloque de Calibracion: Il W — Bloque Tipo 1
Especificacion Aplicable: IIW y ASTM E 164
Material: Acero 1018 Niquelado

Serie: 19393

Cumple con: MIL-Q-98582, 10CFR50 App B,
ANSI N 45.2, ASME Sec Il Div 1, MIL-1-
452087, MIL-STD-45662, 1ISO 10121 y
ANSI/NCSL Z540-1

Certificado/Calibracion: CHIG 19393 (1/16/09)

Equipo de Ultrasonido: Tipo MS 380 MB
Especificacion: MASTERSCAN 380 EN 12668-1 C1P2
Serie: 1003755

Norma de Calibracion: ISO/IEC 17025
Certificado/Calibracion: 202309001 (16/09/2023)

Pagina 1 de 7
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SANHIERRO

Estructuras Inteligentes y Confiables

ENSAYO POR
ULTRASONIDO

CLIENTE: Consorcio Espacios Deportivos
OBRA: Estructura metalica Coliseo de
Basketbal, tennis en Sikuani y Graderias La
Esperanza.

FECHA: 11/12/2023

INFORME No: 221941 UT03

Pagina 2

Fc-10, Version 1, octubre de 20186,

REGISTRO FOTOGRAFICO

DECIBELES DISCONTINUIDAD EVAL.
JUgTA
MARGA ESTAMP.
S TR T BT e A i s By
E1 1 ACEPTABLE
E2 1 ACEPTABLE
E3 1 ACEPTABLE
E4 1 ACEPTABLE
A5 z ACEPTABLE
P& z ACEPTABLE
A7 Z ACEPTABLE
P8 Z ACEPTABLE
K20 L9 LL ACEPTABLE
L10 LL ACEPTABLE
L11 LL ACEPTABLE
L12 Z ACEPTABLE
L13 LL ACEPTABLE
L14 LL ACEPTABLE
L15 1 ACEPTABLE
L16 ACEPTABLE
E1 i 4541465| 1 | -3 | 260 | 49.6 | 356 | 17.1 0 INACEPTABLE
K-201 E2 5 ACEPTABLE
E1R - ACEPTABLE

Pagina 2 de 7
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CLIENTE: Consorcio Espacios Deportivos
OBRA: Estructura metalica Coliseo de
ENSAYO POR Basketbal, tennis en Sikuani y Graderias La

B E i
SAINHIERRO | yYLTRASONIDO  |Frena: 11/12/2023

INFORME No: 221941 UT03
Pagina 3
Fc-10, Version 1, octubre de 2016.

Estructuras inteligentes y Confiables

E1 - ACEPTABLE
K-204 E2 - 51.7| 46,5 1 2.3 193 436 | 294 15.2 0 INACEPTABLE
E2R - ACEPTABLE
E1 JM ACEPTABLE
K205 E2 JM ACEPTABLE
E1 H ACEPTABLE |
2028 E2 H ACEPTABLE
E1 - 494146520 1.4 200 | 4816 | 34.25 | 16.47 | 0+200 | INACEPTABLE
K-203 E2 - ACEPTABLE
E1R - ACEPTABLE
E1 T ACEPTABLE
E2 T ACEPTABLE
V22l E3 T ACEPTABLE
E4 T ACEPTABLE
E1 AN ACEPTABLE
E2 AN ACEPTABLE
V2272 E3 AN ACEPTABLE
E4 AN ACEPTABLE
E1 z ACEPTABLE
E2 Z ACEPTABLE
V-235 E3 1 ACLPTABLE
E4 1 ACEPTABLE
E1 - ACEPTABLE
E2 5 ACEPTABLE
v-223 E3 5 ACEPTABLE
E4 - ACEPTABLE
E1 2 ACEPTABLE
E2 2 ACEPTABLE
v-221 E3 FL ACEPTABLE
E4 FL ACEPTABLE
E1 LL ACEPTABLE
E2 LL ACEPTABLE
LEC E3 LL ACEPTABLE
E4 LL ACEPTABLE
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CLIENTE: Consorcio Espacios Deportivos

OBRA: Estructura metalica Coliseo de
Basketbal, tennis en Sikuani Graderias La
" ENSAYO POR Eeperanga y
ﬁ'gﬁ,ﬂlgﬁ?sﬁ ULTRASONIDO | FECHA: 11/12/2023
structuras Inteligentas y Cenfiables INFORME NO: 221 94] UT03
Pagina 4
Fc-10, Version 1, octubre de 20186.
E1 u ACEPTABLE
E2 U] ACEPTABLE
V-223-1 E3 K ACLEPTABLE
E4 K ACEPTABLE
E1 - ACEPTABLE
E2 : ACEPTABLE
V-236 E3 E ACEPTABLE
E4 2 ACEPTABLE
E1 2 ACEPTABLE
E2 » ACEPTABLE
Ve2374 E3 » ACEPTABLE
E4 < ACEPTABLE
E1 1 ACEPTABLE
E2 1 ACEPTABLE
¥e2de4 E3 z ACEPTABLE
E4 z ACEPTABLE
E1 | [opEra ACEPTABLE
V-223.2 E2 I:Jg]].f?RNA ACEPTABLE
E3 1 ACEPTABLE
E4 1 ACLPTABLE
E1 Q ACEPTABLE
E2 Q ACEPTABLE
V-237-2 E3 Q ACEPTABLE
E4 Q ACEPTABLE
E1 Z ACEPTABLE
E2 Z ACLEPTABLE
b E3 1 ACEPTABLE
E4 1 ACEPTABLE
E1 X ACEPTABLE
Vot E2 X ACEPTABLE
) E3 LL ACEPTABLE
E4 LL ACEPTABLE
E1 R ACEPTABLE
E2 R ACEPTABLE
V-223-6 E3 R ACEPTABLE
E4 R ACEPTABLE
Péagina 4 de 7
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CLIENTE: Consorcio Espacios Deportivos
OBRA.: Estructura metalica Coliseo de
Basketbal, tennis en Sikuani y Graderias La

o ENSAYO POR E
CRINHIERRO SPElRNEH,
ﬁ'*‘_"""""_"‘":‘ newosss | ULTRASONIDO | FECHA: 11/12/2023
Estructuras inteligentes y Confiables INFORME No: 221 g4| UTO3
Pagina 5
Fc-10, Version 1, octubre de 2016.
E1 X ACEPTABLE
E2 X ACEPTABLE
VRE2A E3 Q ACEPTABLE
E4 Q ACEPTABLE
E1 F ACEPTABLE
E2 F ACEPTABLE
Ne225:h E3 F ACEPTABLE
E4 = ACEPTABLE
= = ACEPTABLE
E2 R ACEPTABLE
E3 - ACEPTABLE
E4 . ACTPTABLE
K-222-5 L5 1 ACEPTABLE
L6 1 ACEPTABLE
L7 1 ACEPTADLE
L8 1 ACEPTABLE
E1 J ACEPTABLE
E2 M ACEPTABLE
E3 J ACEPTABLE
E4 M ACEPTABLE
K-222-0 L5 [ ACEPTABLE
L6 [ ACEPTABLE
L7 I ACEPTABLE
L8 [ ACEPTABLE
L1 F ACEPTABLE
L2 F ACEPTABLE
L3 F ACEPTABLE
L4 F ACEPTABLE
P5 a ACEPTABLE
P6 - ACEPTABLE
K-2211 P7 - ACEPTABLE
P8 & ACEPTABLE
E9 P ACEPTABLE
E10 P ACEPTABLE
E11 P ACEPTABLE
| E12 P ACEPTABLE
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[ iml®

DeEL HEARNO S.A.S.

Estructuras Inteligentas y Confiables

ENSAYO POR
ULTRASONIDO

CLIENTE: Consorcio Espacios Deportivos
OBRA: Estructura metélica Coliseo de
Basketbal, tennis en Sikuani y Graderias La
Esperanza.

FECHA: 11/12/2023

INFORME No: 22194| UT03

Pagina 6

Fc-10, Version 1, octubre de 2016.

NOTA:

-P: Paso.

-V: Viga

-VC: Viga Cubi
-VT: Vigueta
-C: Cercha

-K: Columna
-0: Otros Elem

L: LADO

EVALUACION

NOMENCLATURA

-P/2: Semipaso.

erta

entos

-S: SUPERIOR (Cuerda)
-l : INFERIOR (Cuerda)

Tipo de Discontinuidad:
-Ninguna: No se encuentran indicaciones, o son Indicaciones no relevantes.
-Alineada: Eco con un pico protuberante y alineado que amerita reparacion.

-R: Junta Reparada p.e J1L1R (Es la reparacion de la junta J1L1; Junta 1 superior lado 1)

Aceptable; La junta queda liberada por control calidad.
Inaceptable; La junta no queda liherada y se tiene que reparar para ser reevaluada.
Marca liberada; para que una marca sea liberada por calidad, el total de las juntas tienen que tener

evaluacion aceptable.

-Todas las distancias se dan con respecto al centro del cordén la soldadura
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CONCLUSIONES

Este informe corresponde a los ensayos realizados que fueron unidos a tope en el taller.

La inspeccion por ultrasonido de los cordones de soldadura mostrd algunas discontinuidades las cuales

fueron reparas, y posteriormente evaluadas con los criterios de aceptacion y rechazo del Codigo AWS

D 1.1/2020, capitulo 8, tabla 8.2 y 8.3.

Damos garantia que los elementos liberados, cumplen los requerimientos del cédigo.
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1 PROPOSITO

Describir la metodologia para la manipulacién, almacenamiento, verificacién, instalacién e
inspeccion de uniones atornilladas con pernos F3125.

2 ALCANCE

Aplica para obras donde se requiera el usc y apriete de tornillos F3125.

3 DEFINICIONES

Almacenamiento: Almacenamiento de componentes y ensambles empernado que
proporciona proteccion contra las condiciones ambientales y la contaminacién que son
perjudiciales para la instalacion de componentes y ensambles.

Dispositivo de medicion de tension de pernos: Un dispositivo calibrado que se utiliza
para verificar que el conjunto de empernado, el método de pretensado y las herramientas
utilizadas son capaces de lograr las tensiones requeridas cuando se especifica una junta
pretensada o una junta de deslizamiento critico.

Conexién: Conjunto de una o mas uniones/juntas que se utiliza para transmitir fuerzas
entre dos o0 mas miembros.

Uniones/Juntas: El édrea de una conexidén en la que una soldadura o un grupo de
componentes de empernado une dos o mas miembros o elementos de conexion.

Ensamble empernado: Un conjunto de componentes de atornillado que se instala como
una unidad.

Componente de ensamble empernado: Perno, tuerca, arandela, arandela DTI (indicador
de tension directa), u otro elemento utilizado como parte de un conjunto de empernado.

Indicador de fension directa: Un dispositivo en forma de arandela que incorpora pequerias
protuberancias en forma de arco en la superficie de rodamiento que estan disefiadas para
deformarse de manera controlada cuando se someten a una carga compresiva.

Lote: Cantidad de componentes o conjuntos de un ensamble empernado, identificados de
forma Junica, coincidentes del mismo tamafio y longitud nominales producidos
consecutivamente en la operacion inicial a partir de una sola colada del molino y procesados
a la vez, por el mismo proceso, de la misma manera, de modo que el muestreo estadistico
sea valido.
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Método del giro de la tuerca: Técnica de pretension que se basa en la aplicacion de una
cantidad designada de rotacion relativa entre el perno y la tuerca.

Pretension (sustantivo): Un nivel de fuerza de traccién alcanzado en un conjunto de
ensamble empernado a través de su instalacion, segun sea necesario para juntas
pretensadas y de deslizamiento critico.

Junta pretensada: Una junta que transmite cargas de corte y/o traccion en la que los

pernos se han instalado para proporcionar una pretension minima especificada en el perno
instalado.

Superficie de contacto: En una conexion, la superficie de contacto entre dos elementos
conectados.

Contacto firme: La condicion que existe en una superficie de contacto cuando las capas

estan solidamente asentadas una contra la otra, pero no necesariamente en contacto
continuo.

Apriete ajustado: La condicion de la junta en la que las caras se han puesto en contacto
firme y cada ensamble empernado tiene al menos el apriete logrado con unos pocos
impactos de una llave de impacto, la resistencia a una llave adecuada sin impacto o el
esfuerzo total de un herrero usando una llave inglesa ordinaria.

Grado: Para los pernos segun norma ASTM F3125, se tienen determinados los Grados
A325y A 490.

Grupo: Para la norma RCSC-2020, se tienen determinados los Grupos 120, 144 y 150, de
acuerdo a la resistencia a la tension minima del elemento, para lo cual, los mismos
corresponden al Grupo 120 el grado A325 y al Grupo 150 el grado A 490.

4 DESCRIPCION

El siguiente flujograma resume la metodologia para asegurar la calidad de las conexiones
de ensambles empernados y sus componentes para las diferentes obras, desde su compra
hasta su instalacion e inspeccion en obra.
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FLUJOGRAMA
v
Recepcion de i e No cumple
Compra P componles de —— zlrcilﬁcag'{)g d » Devolucion
empernado © frazabiiida

l cumple

Almacenamiento

A

Fy

Diligenciamiento
formato fim-06

Toma de muestra de 3
conjuntos de empernado

Envio a obra para la

!

instalacion Cumple

h

Instalacién e inspeccion de
conexiones de empernado en obra.

5

Para verificar la trazabilidad de los componentes de un ensamble empernado, se debe
cumplir que, la marcacion de los elementos si tiene o no, el nimero de lote de fabricacion,
el acabado superficial, las dimensiones y la colada del material; coincida con la informacién
plasmada en el certificado de calidad y el rotulo de la caja de cada uno. En caso de que se
tengan varios lotes de un mismo elemento, se deben tener tantos certificados de calidad
como lotes para verificar la trazabilidad. Si toda la informacion coincide se le da ingreso al
lote del componente con firma de calidad, en caso adverso, si la informacién no es
coincidente (ver imagenes 1, 2 y 3), segln cada caso, informar las novedades al director
de control de calidad para la toma de decisiones, si se opta por devolucion se debe anotar

Verificacion previa a
la instalacion

NO cumple

VERIFICACION DE TRAZABILIDAD

en la remisién de compra una nota para el vendedor.
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; mg 1. No coincide e/ It de fabricacion.
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Imagen 2. No coincide el marcado fisico en afto relieve.

Imagen 3. No coincide el acabado superficial.
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6 ALMACENAMIENTO

Todos los componentes de empernado deben ser almacenados de una manera que
proporcione proteccion completa contra la humedad, el calor, la suciedad y la
contaminacion. Estas precauciones son necesarias para evitar la corrosién, pérdida de
efectividad del lubricante, y la contaminacién de suciedad que altere tanto el torque
necesario para la instalacién como el aumento y la dispersién correspondiente de la tensién
instalada.

Cada dia, después de la salida del almacén, cada caja de tornillos debe inspeccionarse
visualmente en busca de corrosion, estado del lubricante y la contaminacién de suciedad;
cualquier tornillo que haya resultado estar corroido, sin lubricacion, o sucio es inaceptable
para la instalacion. Sélo debera retirarse del almacén el nimero de elementos de fijacién
que se requieran para el trabajo a realizar ese dia. Al final de la jornada de trabajo, todos
los elementos de fijacién que no se instalen deberan ser devueltos al almacén.

7 VERIFICACION PREVIA A LA INSTALACION

Después de la recepcion y almacenamiento de los componentes de empernado. Se toma
una muestra de no menos de tres ensambles de empernado de cada combinacién de
diametro, longitud, grado y /ote que se utilizaran en el trabajo para realizar pruebas/ensayos
mediante el Método del giro de la tuerca, con la finalidad de que no se incorporen en el
trabajo (obra) los que no cumplan con los requisitos la norma RCSC y NSR.

El conjunto de empernado se debe probar/ensayar en un dispositivo de medicion de tension
de pernos, para verificar que el método de pretensado que se utilizara en la instalacion,
desarrolle una pretension igual o mayor que la especificada en la Tabla 1. La precision del
dispositivo de medicién de la tension de los pernos debe confirmarse mediante la
calibracién de acuerdo al plan metroldgico.

Minimum Bolt Pretension for
Pre-Installation Verification
Minimum Bolt Pretension for
Bolt D 2 Pre-Installation Verification, kips
. Geoup 120 Group 144 and Group 150
W 13 16
% 20 25
% 29 k13
Th 41 5
1 &4 &7
1% &7 B4
1% 85 w7
1% 102 127
1% 124 155

Tabla 1. Minima pretension del perno para verificacion previa a la instalacion.
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7.1 método del giro de la tuerca

Pasc 1. Instalacion del dispositivo
Para instalar correctamente el dispositivo de mediciéon de tensién, se debe ajustar en un
sitio para el facil desarrollo de la prueba, verificando que no haya espacios entre los topes

y la cara donde se quiere fijar. Ver imagen 4. Adicionalmente se debe realizar apriete
ajustado a los tornillos de fijacion.

Después de fijada la maquina, se elige una muestra para ensayar y se procede a instalar
los discos pertinentes a ese diametro, verificando que los mismos, pasen a través de las
guias, ademas, dependiendo de la longitud del vastago de cada tornillo se deben usar
bujes, para que, como maximo, se tengan tres hilos de la rosca del tornillo expuestas
contadas hacia afuera de la cara de la tuerca y como minimo coincida la cara de la tuerca
y la parte inferior del vastago del tornillo, es decir a ras, por ninglin motivo se admite que

se observen los hilos de la tuerca, ya que esto indica el incumplimiento del maximo y minimo
definidos con antelacion.

Paso 2. Apriete Ajustado

El ensamble empernado se debe instalar en la condicién de apriete ajustado en el
dispositivo de medicion de tension de pernos, utilizando los componentes de empernado,
la configuracion del ensamble una llave ordinaria y la fuerza promedio de un trabajador del
acero, lo anterior siguiendo los métodos de instalacion que se usaran en el trabajo.

pohl

At ¥ - L
Imagen 4. /nstalacion del dispositivo de medicion de tension.
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Paso 3. Marcacion

Si se van a utilizar marcas coincidentes en el trabajo en campo, el ensamble empernado de
verificacién previa de instalacion, debe tener marcas coincidentes; se debe marcar desde
una arista de la tuerca hacia el centro del tornillo (ver imagen 5).

L

Imagen 5. Marcacion del ensamble empernado justo después del apriete ajustado.

Paso 4. Pretensionamiento
La rotacién especificada en la Tabla 2 se debe aplicar al ensamble de empernado Ver
imagen 6. Lo anterior de acuerdo a la relacion entre la longitud y el didmetro de los tornillos,
tal cual se describe en la tabla del asunto, donde por lo regular se trabaja en la columna
gue indica que ambas caras a conectar, estan normales al eje del perno.
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Nut Rotation from Snug-Tight
Condition for Turn-of-Nut
Method Pretensioning®®

Disposition of Outer Faces of Bolted Parts
Bolt Length Both Faces | One Face Normal to Bolt | Both Faces Sloped Not
Normal to Boit | Axis, Other Sloped Not More Than 1:20 from
Axis More Than 1:20° Normal to Bolt Axis®
Not more than 4dy ¥ tum ¥ tumn % tun
O] e 5 sttm
llnr;::nmsa:.:;:’ml % tum e turn 1 tum

a Nt rotabion is relative to bolt regardiess of the element (nut or bolt) being tumed. For af required nut rotations,
the tolerance is plus 60 degrees (4 tum) and minus 0 degrees.

b Applicable only o joints in which ail material within the grip ks steel.

© When the boit length exceeds 12ds. the required nut rotation shall be determined by actual testing in a suitable

Balt tension measurement device, see furn-of -nut Commentary.
d Beveled washer not used.

Tabla 2. Rotacion de tuerca desde condicion de apriete ajustado para la pretension por el
meétodo del giro de la tuerca.

=% INHICARR0
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Paso 5. Verificacion final

Si la pretensién real desarrollada en el ensamble empernado es menor que la especificada
en la Tabla 1, la(s) causa(s) deben determinarse y resolverse antes de usar los ensambles
empernados en el trabajo. Se permite la limpieza, lubricacion y nueva prueba de estos
conjuntos de empernado siempre que todos los conjuntos se traten de la misma manera.

Finalmente, después de terminados los ensayos, si el resultado de la pretension alcanzada
en cada uno de los ensayos de la muestra alcanzé o superd los valores de la tabla 1,
clasificamos el lote de esa muestra como aceptable y se procede a diligenciar el formato
fm-06 de calibracién de pernos, en el que se debe anexar la informacion que resulta de
cada ensayo; tension inicial, tensién final y giro (en fracciones 1/8 de vuelta o grados), debe
incluir las fotos de las tensiones inicial y final en cada ensayo con la marcacién en los
elementos correspondientes.

8 INSTALACION

El almacenamiento y la lubricacion de conjuntos de empernado y componentes de
empernado deben cumplir con los requisitos de almacenamiento.

Para las uniones designadas en los documentos del contrato como uniones ajustadas, los
conjuntos de empernado se instalaran de acuerdo con el procedimiento de la Seccion 7.1,
hasta el paso 2.

Para las juntas designadas en los documentos del contrato como juntas pretensadas o
juntas de deslizamiento critico, se debe realizar la instalacion como sigue:

8.1 Juntas pretensadas y juntas de deslizamiento critico

Meétodo del giro de la tuerca
Se deben ensamblar todos los conjuntos de empernado, los cuales incluyen Perno, Tuerca
y arandela cuando aplique o esté especificado en los planos de montaje.

Los conjuntos de empernado se instalaran de acuerdo con procedimiento la Seccion 7.1,
complementando los pasos 1 a 5.

Se debe tener la precaucién y evitar que la parte no girada por la llave gire durante el
pretensado, lo anterior puede ser logrado fijando una llave de boca fija en la parte no girada,
lo cual evitara su rotacion durante el apriete. Cuando no sea practico girar la tuerca, se
permite pretensar girando la cabeza del perno mientras se previene la rotacion de la fuerca.
En ambos casos, la rotacién o no rotacidén puede ser verificada, marcando el perno y la
tuerca con una linea coincidente Ver. Imagenes 5y 6.

8.2 Pretensado con método de giro de tuerca
Después de que se haya realizado la operacion de apriete ajustado, se debe aplicar la

rotacion de tuerca o cabeza especificada en la Tabla 2 a todos los ensambles empernados
de la conexion, progresando sistematicamente desde la parte mas rigida de la junta de
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manera que se minimice la relajacién de la junta de los ensambles empernados
previamente pretensados.

Una vez finalizado el pretensionamiento, no se permite girar la tuerca o la cabeza en el
sentido de aflojamiento excepto para el propdsito de la eliminacién completa del ensamble

empernado. Los ensambles empernados retirados no se deben reutilizar excepto como se
permite en la Seccion 10.

El método de pretensado por el método del giro de la tuerca, da como resultado
pretensiones de los pernos mas fiables que las que se obtienen generalmente con los
métodos de pretensado controlados por par (Torquimetro).

El control de la deformacion que alcanza la region inelastica del comportamiento del perno
es inherentemente mas fiable que un método que depende completamente del control del
par y de varios factores externos que contribuyen al aumento o disminucién del coeficiente
de friccion, ademas del manejo cuidadoso de la herramienta, asi como la verificacién
continua de la calibracién.

9 INSPECCION

Las tareas de inspeccidn previas al empernado y duranie el empernado se definieron de
acuerdo con las secciones 6, 7 y 8.

El principal método para confirmar que los procedimientos, materiales y mano de obra
utilizada en la construccion, cumple con lo especificado para el proyecio, sera la
observacion de las operaciones de empernado. Como minimo deben revisarse los
conceptos de las siguientes listas:

(1) Inspeccion antes del empernado.
(a) Seleccion correcta de los pernos especificados para la unién.
(b) Seleccion del procedimiento de empernado adecuado para la junta.

(c) Correcta fabricacién de los elementos de la conexion, incluido el tipo de preparacion
de superficie.

(d) Ensayos de calificaciéon de procedimiento de empernado.
(e) Almacenamiento adecuado de pernos, tuercas, y arandelas en caso de requerirse.

(2) Inspeccion durante el empernado.

(a) Correcta colocacién de los pernos, y las arandelas si se requieren, en todos los
agujeros.

(b) Verificacion de apriete inicial (apriete ajustado) de los pernos.

(c) Garantia de la no rotacién de uno de los componentes del perno mediante una llave
de tuercas.

(d) Verificacion del pretensionamiento para cumplir con lo especificado en las secciones
7 vy 8 referente al método del giro de la tuerca.

(e) Verificacién de que los pernos sean apretados desde el punto de mayor rigidez de la
junta hacia los bordes libres.

(3) Inspeccion después del empernado
(a) Documentar las conexiones aceptadas o rechazadas.
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10 REUTILIZACION

Después del proceso de pretension, los ensambles de empernado de ciertos grupos y
grados se pueden reusar (una sola vez después de la primera pretension), algunos
necesitan el aval del inspector como se vera a continuacion. La siguiente tabla resume la
reutilizacion de ensambles empernados en funcién del acabado superficial.

A325 (Grupo 120)

Acabado Tipo de junta Reutilizacién | Necesita aprobacion
del ingeniero de
registro

Acabado liso / sin AluEtada ; N(.)
Pretensada Si Si
acabado : - - -
Deslizamiento critico Si

Galvanizado Todos los tipos de juntas No No aplica

Pintado (Revestido) | Todos los tipos de juntas No No aplica

A490 (Grupo 150)
Acabado liso / sin | Todos los tipos de juntas
acabado
Pintado (Revestido | Todos los tipos de juntas No No aplica
Tabla 3. Reutilizacién posterior al pretensionamiento de Pernos A325 y A490

No No aplica

Como regla general simple, un perno de grado A325 de acabado liso es adecuado para
reutilizarlo si la tuerca se puede pasar con la mano hasta el final de la rosca.

Por otro lado, mientras que los pernos Grado A490 poseen suficiente ductilidad para
someterse a una instalacion pretensada, no son suficientemente ductiles para someterse a
una segunda instalacién pretensada. En el mismo orden de ideas, el recubrimiento de los
pernos galvanizados Grado A325, reduce la capacidad de rotacion de la tuerca vy, por tal
motivo, no deben reutilizarse.

11 ANEXOS

fm-06 “Calibracion de pernos”
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1. PROPOSITO

Describir la metodologia para llevar a cabo el proceso de preparacion de superficie y
aplicacion de pinturas, considerando las especificaciones, caracteristicas vy
requerimientos de cada obra.

Establecer criterios para el repinte en caso de deterioro por la manipulacion de la
estructura durante y después de la aplicacion de la pintura.

2. ALCANCE

Aplica para todo el proceso de pintura, desde la preparacion de la superficie hasta la
entrega de obra.

3. DEFINICIONES

3.1. Sand Blasting o Chorro de Arena: Método de limpieza que consiste en disparar a la
pieza un material abrasivo por algtin método de propulsion.

3.2. Preparacién de superficie: Limpieza del material de toda impureza que pueda
ocasionar fallas prematuras en el sistema de proteccion, proporcionandole una superficie
que pueda humectarse facilmente para una buena adherencia del recubrimiento.

3.3. Pintura anticorrosiva: Es el componente mas importante de todo el sistema de
proteccion; estos productos proporcionan adherencia al metal, coherencia con todo el
sistema, resistencia a la corrosién y a determinados agentes fisico-quimicos y una
apropiada flexibilidad.

3.4. Barrera: Sirve para aislar la base anticorrosiva del contacto con los agentes
corrosivos, haciendo méas efectiva y duradera la proteccion de los metales.

3.5. Esmalte: Se utiliza basicamente para embellecer y proteger la superficie de objetos y
por ello se denomina también pintura decorativa. Debe ser compatible con la pintura

intermedia o barrera y en caso de que ésta no exista se convierte en una barrera aislante
para todo el sistema de proteccion.

3.6. Espesor de capa humeda: Es la medicién de la capa de pintura tomada
inmediatamente después de la aplicaciéon. Sirve para predecir el espesor final de la
pintura una vez se ha secado.

3.7. Espesor de capa seca: Es la medicién final de la capa de pintura aplicada una vez la
solucién esta completamente seca.
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4. METODOLOGIA
4.1 Preparacion de la superficie.

Se realiza limpieza manual y mecéanica segin normas SSPC — SP2 Y SP3: esta
consiste en retirar salpicaduras de soldadura y suciedades por medio de herramientas
manuales, pulidoras y/o gratas, haciendo énfasis en aquellos lugares que son de dificil
acceso para tratamientos posteriores como el chorro de arena.

En caso de que la obra lo requiera se pasa el material a la seccién de chorro de arena y
se continua con una limpieza abrasiva al grado requerido segtin normas SSPC — SP5,
SSPC — SP6, SSPC — SP10 para los requerimientos y caracteristicas de la obra.

Después de la preparacién de la superficie se procede por medio de aplicacion de aire a
presion a retirar la arena y suciedades que puedan quedar en el proceso limpieza. En
casos en que por la geometria de las piezas el granallado no sea total e insuficiente, se
realiza limpieza SSPC — SP2 Y SP3 exhaustivamente.

4.2 Preparacion del producto, los equipos y las piezas.

Cada componente o el componente individual se agitan en su empaque. Si la base
anticorrosiva o la pintura de acabado son de varios componentes se procede a
mezclarlos en la relacién especificada por la carta técnica del fabricante.

Con la pintura agitada y mezclada se le agrega el disolvente en la proporcion requerida
de acuerdo con la tabla No1. Se procede a mezclar constantemente con un agitador a

bajas revoluciones (<400 RPM) o de forma manual para obtener una solucidon
homogénea.

Referencia de pintura % de dilucién segiin método de aplicacion
Brocha Pistola Airless
Anticorrosivo Alquidico 10 40 30
Anticorrosiva Epoxica 10 40 25
Esmalte Alquidico 10 30 20
Esmalte Uretano 10 20 19
Esmalte Epdxico 10 30 20
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Tabla No.1

Antes de la aplicacion de la pintura se revisa que la pieza esté apta para continuar con

el proceso y en caso contrario se procede a una limpieza suave con aire o con bayetilla
seca.

Para el uso de los equipos con el sistema de pistola o airless se debe pintar hasta
consumir toda la solucién preparada. Posteriormente se limpia con disolvente hasta que
por la boquilla salga limpio sin contaminantes de la pintura. Después de esto el equipo
queda listo para ser guardado o usado con otro tipo de pintura. En el caso de las
brochas, una vez usadas, se limpian y se dejan en disolvente hasta que se van a usar
con otra pintura.

4.3 Recubrimiento base o anticorrosivo.

Las piezas que llevan chorro de arena se pasan inmediatamente o en un tiempo no
superior a 2 horas a la zona de aplicacién del recubrimiento base. Para piezas con
limpieza mecanica no existe limite de tiempo y se pueden pintar en cualquier momento.

La aplicacion de la base anticorrosiva se hace por medio de brocha, rodillo, pistola
convencional o airless, segin las especificaciones de la obra. En caso de no
especificarse, el jefe de produccion decidira cudl equipo se debe usar segun los

siguientes criterios: Forma y tamafio de las piezas, rendimientos, espacio y/o
condiciones ambientales.

4.4 Recubrimiento de Barrera

Antes de su aplicacion se debe tener en cuenta que la superficie este completamente
seca, libre de polvo, grasas o demas contaminantes. Para cada tipo de barrera se debe
verificar el tiempo maximo de aplicacion entre el recubrimiento base y la barrera, en
caso de ser superior se debe promover perfil de anclaje en el anticorrosivo mediante el
ljado suave y activacioén con el disolvente adecuado segun la carta técnica del producto.

4.5 Recubrimiento de acabado.

Aligual que en la barrera se debe verificar antes de su aplicacion que la superficie este
completamente seca, libre de polvo, grasas o deméas contaminantes. Luego se debe
realizar un lijado suave y finalmente aplicar el acabado de acuerdo con las
especificaciones de la obra.
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4.6 Repintes.

Se debe lijar la superficie con un papel abrasivo N° 220 para rayones o tallones o con
lja N° 120 para puntos de corrosién o con falta de continuidad en la pelicula, con el
objetivo de promover perfil de anclaje. Posteriormente se debe pasar un pafio
impregnado del disolvente adecuado para el tipo de pintura y asi se permite que la capa

de acabado tenga una perfecta adherencia. Se debe eliminar todo rastro de polvo, grasa
o aceite presente en la superficie.

Una vez realizadas estas actividades se procede a la aplicacién de las pinturas en el
mismo orden segun hasta que punto llegd el deterioro del sistema de proteccién.
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1. PROPOSITO.

Describir la metodologia para determinar la adhesion de una pintura a un sustrato
metalico mediante el ensayo de cinta, segln la Norma NTC 811.

3. DEFINICIONES.

3.1 Pintura: Pelicula de proteccién, recubrimiento, etc.

3.2 Sustrato: Superficie de la lamina que se encuentra libre de polvo, oxido o cualquier
producto de la corrosion.

3.3 Mils: Unidad de medida inglesa que equivale a 25 micrones.
3.4 Micrones: Unidad de medida internacional que equivale a 1 milésima de milimetro.

3.5 Sistema MNulticapas: Varias capas de pintura que proporciona un espesor
especifico.

3.6 Malla: Cuadricula resultante de los cortes verticales y horizontales.

3.7 Escama: cascarilla suelta de pintura.

4. DESCRIPCION.
4.1 Aspectos a tener en cuenta.

4. 1.1 Herramientas a utilizar.

= Navaja afiliada, bisturi o cuchilla de corte multiple (Garra de tigre).

=  Regla de acero u otro material duro que asegure cortes rectos.

= Cinta adhesiva semitransparente de 25 mm de ancho, de presién sensitiva, marca
Permacel 99, elaborada por Permacel.

Borrador de caucho.

Linterna para determinar si los cortes fueron realizados hasta el sustrato.

Lupa para examinar los cortes individuales y el area de prueba.

Cepillo de cerdas suaves o brocha para retirar escamas sueltas.

4.1.2 Existen 2 métodos: Ay B.

Método A.
Se realiza un corte en X en la pintura y hasta el sustrato, colocando la cinta sobre el
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corte y ejerciendo una presién para luego removerla. La adhesion se mide
cualitativamente en una escala de 0 a 5, seglin la Norma NTC 811.

Método B.

Se realiza por medio de un instrumento de corte (bisturi) o cuchilla de corte multiple,
una malla con 6 o 11 cortes paralelos hasta llegar al sustrato y luego otra serie en
angulos rectos a estos. Posteriormente se cubren totalmente con cinta adhesiva
verificando que quede bien adherida y luego con un movimiento rapido removerla. La
adhesion es evaluada por comparacion con descripciones e ilustraciones de la figura 1,
segun la Norma ASTM-D-3359-95.

4.1.3 Condiciones del estado del material.

= La pintura debe tener un tiempo de secado minimo de 72 horas.

= La pelicula a ensayar debe estar limpia y seca, no presentar defectos tales como
huecos, crateres, descascaramientos u otras irregularidades.

= Se deben evitar condiciones extremas de temperatura y humedad relativa porque
pueden afectar la adherencia de la cinta o de la pintura.

4.1.4 Después de varios cortes se examina el instrumento de corte y se verifica que el
borde cortante se encuentre en buenas condiciones. Los utensilios de corte que
presenten irregularidades u otros defectos que dafen la pelicula, se descartan.

4.2 Realizacion del Ensayo.

4.2 1 Método A, Método de corte en X.

Este meétodo se usa basicamente para sitios de trabajo, debe emplearse para
espesores mayores a 5 Mils (125 Micrones).

e Se realizan dos cortes en la pelicula de pintura, de aproximadamente 40 milimetros
de largo cada uno, interceptados cerca de la mitad y con un angulo entre 30° y 45°.

e Cuando se realicen las incisiones se debe usar una regla y atravesar la pelicula
hasta llegar al sustrato, con un movimiento firme y uniforme.

e Inspeccione los cortes por reflexién de la luz hasta el sustrato para determinar que la
pintura ha sido penetrada. Si el sustrato no ha sido alcanzado realice otra X en otro
punto diferente. No intente hacer mas profundo un corte previo porque puede afectar
la adhesion a lo largo de los cortes.

e Se extraen del rollo dos vueltas completas de la cinta adhesiva y se descartan. Se
retira un tramo adicional a una velocidad constante (es decir sin tirones bruscos) y
se corta una pieza de aproximadamente 75 mm de longitud.

e Ubique el centro de la cinta en la interseccién de los cortes dirigida en la misma
direccion del dngulo menor. Presione la cinta suavemente con los dedos en el area
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de los cortes y luego frétela firmemente con el borrador del extremo del lapiz. El
color bajo la cinta es una usual indicacion de que se hizo un buen contacto.

e Espere de uno a dos minutos de aplicacién y retire la cinta con un movimiento rapido
(sin tirones bruscos), a un angulo lo mas cercano posible a 180° .

e Se inspecciona el area del corte en X para verificar, si el recubrimiento se ha
desprendido del sustrato o de un recubrimiento previo y el grado de adhesién de
acuerdo con la siguiente escala:
5A No existen peladuras o remociones.
4A Existen rastros de peladuras o remociones a lo largo de las incisiones o en su
interseccion.
3A Remocion dentada hasta de 1.6 mm a lo largo de la mayoria de las incisiones en
algunos de los lados.
2A Remocion dentada hasta de 3.2 mm a lo largo de la mayoria de las incisiones en
algunos de los lados.
1A Remocion mayor al area de la X bajo la cinta.
0A Remocion mas alla del area de la X.

e Repita el ensayo en otros dos puntos; para estructuras grandes realice el ensayo
suficientes veces para asegurar que la evaluacion de la adhesion es representativa
de toda la superficie.

e EIl criterio de aceptacion de este método en X son las escalas entre 5A y 3A
inclusive.

e En estructuras con preparacion de superficie manual-mecanica y con pinturas que
no sean tipo epoxicas no se recomienda utilizar este método.

e En estructuras con preparacion de superficie SSPC-SP-5, SP-6 y SP-10 y cualquier
tipo de pintura se recomienda utilizar este método.

e Marcar las areas o sectores donde no se este cumpliendo con la adherencia
requerida y ordenar al operario la reparacion apropiada.

e Diligenciar el formato fp-18 “Control de la realizacién del ensayo de adherencia”,
registrando la reparacion, debido al no cumplimiento de las especificaciones
definidas por este instructivo.

e luego de realizar la reparacion, se revisa nuevamente el area y se registra el

resultado con el Vo Bo en el formato fp-18; ademas de registrar el tipo de método y
ensayo utilizado.

4.2.2 Método B, Método de Cuadricula.
Este método es recomendado para espesores de pintura seca hasta de 5 Mils (125
Micrones) inclusive. Es de anotar que con previo acuerdo entre el comprador y el

vendedor, se puede usar este método para peliculas de mayor espesor, si se deja mas
espacio entre los cortes.

Ubique la probeta en una base firme y con la ayuda de la iluminacion realice cortes
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paralelos tal como se describe:

Para pinturas que tengan un espesor de capa seca hasta de 2 Mils inclusive, realice
11 cortes espaciados 1 mm entre si, a menos que se hubiera definido otro acuerdo.
Para pinturas que tengan un espesor de capa seca entre 2 y 5 Mils, realice 6 cortes
espaciados 2 mm entre si. Para espesores de pintura mayores a 5 Mils utilice el
Método A.

Realice todos los cortes de 20 mm de longitud aproximadamente, corte a través de
la pintura y hasta el sustrato con un movimiento uniforme usando suficiente presién
en la herramienta de corte para que los cortes alcancen el sustrato. Cuando se
realizan cortes individuales sucesivos con ayuda de una guia, se coloca ésta sobre
el area no cortada.

Luego de realizar los cortes requeridos, se cepilla suavemente la pelicula con un
cepillo, brocha, pafic o papel facial, para retirar escamas o jirones sueltos del
recubrimiento.

Examine los bordes de los cortes, realice igual numero de cortes a 90° y centrados
sobre los cortes originales.

Frote el area como se realizo anteriormente e inspeccione los cortes por reflexion de
la luz hasta el sustrato. Si el sustrato no ha sido alcanzado realice otros cortes en
otro punto diferente.

Remueva dos vueltas completas de cinta del rollo y deséchelas. Remueva una
longitud adicional de cinta a una velocidad constante (sin tirones bruscos) y corte
una pieza 75 mm de longitud aproximadamente.

Ubique el centro de la cinta sobre la malla, presione suavemente con los dedos en el
area de los cortes y luego frotela firmemente con el borrador del extremo del lapiz. El
color bajo la cinta es una usual indicacion de que se hizo un buen contacto.

Espere de 1 a 2 minutos de aplicacion y retire la cinta con un movimiento rapido (sin
tirones bruscos), a un angulo lo méas cercano posible a los 180°.

Inspeccione el drea de la malla por remocién de la pintura hasta el sustrato o desde
pinturas anteriores usando la lupa, de acuerdo con la siguiente escala, ilustrada en
la figura 1, segun la Norma ASTM D-3359-95

9B Los bordes de los cortes son completamente suaves, ninguno de los cuadrados
de la malla es arrancado.

4B Pequefios desprendimientos de la pintura son hechos en las intersecciones,
menos del 5% del area es afectada.

3B Pequefios desprendimientos de la pintura son hechos a lo largo de los bordes y
en intersecciones de los cortes. El area afectada esta entre el 5% y 15% de la malla.
2B La pintura es arrancada a lo largo de los bordes y en parte de las esquinas. El
area afectada esta entre el 15% y 35% de la malla.

1B La pintura ha sido arrancada a lo largo de los bordes de los cortes en largas tiras

y se han desprendido cuadrados enteros. El area afectada esta entre el 35% y 65%
de la malla.
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5.

0B Desgarramientos y desprendimientos peor que en grado 1.

Repita el ensayo en otros dos puntos, para estructuras grandes realice el ensayo
suficientes veces para asegurar que la evaluacion de la adhesion es representativa
de toda la superficie.

El criterio de aceptacion de este método son las escalas 5B y 3B.

En estructuras con preparaciéon de superficie manual-mecanica y con pinturas que
no sean tipo epoxicas no se recomienda usar este método.

En estructuras con preparacion de superficie SSPC-SP-5, SP-6, y SP-10 y cualquier
tipo de pintura se recomienda utilizar este método.

Marcar las areas o sectores donde no se esté cumpliendo con la adherencia
requerida y ordenar al operario la reparacion apropiada.

Diligenciar el formato fp-18 “Control de la realizacion del ensayo de adherencia”,
registrando la reparacién, debido al no cumplimiento de las especificaciones
definidas por este instructivo.

Luego de realizar la reparacion, se revisa nuevamente el area y se registra el

resultado con un Vo Bo en el formato fp-18; ademas de registrar el tipo de método y
ensayo utilizado.

ANEXOS.

fp-18 “Control de la realizaciéon del ensayo de adherencia’.
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PROCEDIMIENTQOS
SOLDADURA




iRespaldo  Si No [ Material del respaldo: ASTM A 36

a

fura de la raiz. = 0mm Aberluraderaizz. R=2mm

ngulo de la ranura: o= 45"  Método de pulido al inverso: [V /

Posicion' 16 Posicidn de ranura® Plana  Pnosicidn de filete: F.

Espesor de la platina de respaldo: 4,8 mm RadioJoU) -——

POSICION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA

H . \

E fp-16
INHIERRO ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA Wi
(WPS) Agosto - 06
Eﬁ?’s CALIFICADO POR PRUEBAS: sl || NO [L] DE ACUERDO CON EL CODIGO: ANSIAWS D1.1: 2020
[lProcesos de Soldadura: FCAW WPS No: IH-67 Revisién No:
ITipo de Proceso: Manual |:] Semiautométicol 2 oportado por PQR No: LA
Maquina [l Automatico L1 Revision No: 1N A Fecha: 1A
DISENO DE LA JUNTA ESQUEMA DE LA JUNTA
Atope [_© | Afilete Junien TY.K [ Toarances
s Detaied | -
Tipo Soldadura: TC-U4a-GF  Sencila L %] Doble | ‘| I Batin s limetars
f

N\

| Re<2. -0

+6, =2

= =10,

vl 45,5

ﬁProgresién posicion vertical: Ascendente: N.A. Descendente: N.A
] METALES BASE PRECALENTAMIENTC
- qNarma. tipo o grado: ASTM A 572 gr 50 Espesor platina: limitado  [[Temperatura minima *; i C), 28 - B5 ms .
“Diam_ Nominal tubo: N A Espesor Nom. Tubo: N A Intervalo de temperatura entre pasadas: min - 250 °C
intervalo espesores calificados: 2 mmoa limitado Tiempo: NLA.
Intervalo diametros calificados: 00 mm y m " POSTCALENTAMIENTO
lintervalo espesores de tubo calificados: 3 min tac Intervalo de temperatura: MNA. Tiempo: NA.
I TECNICA

METALES DE APORTE

HEspeciﬁcacién AWS: lpasadas: :lﬁecio Doscname ‘u‘np!e -Wumpie
Ciasiticacién AWS: . : Grata : ca Long. Electrodo: 18 mn
PROTECCION | CAWTMSELEFRICAS
Caudal: 20 L/mir Diam. de boquilla: No, 3, 4 y & Modo de transferencia para GMAW:
eone. Gases: SG-C 100 % CC2 Fundente: MN.A Corocircuite [__IGlobular :!s;-ra‘,‘
Clase electrodo fundente: . ipode corriente: [__JcA [@cvEP [_PcEN [ |Pulsada
; 'PROCEDIMIENTO DETALLADO DE SOLDADURA
METALES DE APORTE CORRIENTE : 140 - 300 A -
PASADA PROCESO CLASIFICACION AMETED Pomm VEL:?m DE vem;\gEDE VOLTAJE ANGULO
AWS {mry (EP o EN) {cmimin) {ipm) (voltios) | DE AVANCE
1-N FCAW ET1T-1C 1,2 DCEP 38 -43 225 - 350 21 -30 [15° en Arrastre
OBSERVACIONES
& ser peleccionad r Nombre:
b 2 tempers Cargo en | del H:
Fecha:
o as0. 51 s cordc I
Nombre
iTitulo
i Fecha. 26




ghinpienno ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA i

BUSTRAR Do MSmAG oA, Version 3
WP
(WPS) Agosto - 06
lWPS CALIFICADO PORPRUEBAS: SI [_| NO [@] DE ACUERDO CON EL CODIGO: ANSUAWS D1.1: 2020
llProcesos de Soldadura: FCAW WPS No: IH-68 Revision No: 0
Tipo de Proceso: Manual [__]  Semiautomaticol®] [|Soportado por PQR No: N.A.
Maquma 1: Automatico [ Revisién No:  N.A Fecha: N.A
= .. : = e ——————

A tope - A ﬂete E UI"I]D['{ T Y K [:j Tolerancias
Tipo Soldadura: B-U2a-GF ~ Sencilla _®] Doble [ | [ | e el [y

detallado {ver | (ver54.1.8)

Respaldo Si No [:J Material del respaldo: ASTM A 36 Y a7 /\ a iﬁ_q SRR
Espesor de la platina de respaldo: 4.8 mm Radiod o U) - £ s o 5 e B
Altura de laraiz: f=0mm  Aberturaderaizz R =6 mm $ \‘. ,') %T

Angulo de laranura: o= 45°  Método de pulido al inverso: N A, il

POSICION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA i
Posicion: 1G  Posicion de ranura: Plana Posicion de filete: F, H - =R

IProgres:on posicion vertical: Ascendente: N.A. Descendente; N.A

Norma, tipo o grado: ASTM A 572 or. 50 Espesor platina: llimitado  ||Temperatura minima *: 3-38 mm (10 °C)
Diam. Nominal tubo:  N.A. Espesor Nom. Tubo: N.A. Intervalo de temperatura entre pasadas: min - 250 °C

I ralo espesores calificados: 3 mm a ilimitado Tiempo: N.A
Intervalo diametros calificados: 600 mm y mayores : OST! CALENTAWENT
lntewa!o espesores de tubo callficados 3 mm a llimitado !ntervaio de temperatura: N.A

Tiempo: N.A.

Especiﬁcacién AWS: A 520 Pasadas: [:{Recto DOscniante imple Glt.i'pie“
Clasificacion AWS:

|lLpza pasadas: Grata manual o Mecanica Long. Electrodo: 19 mm

Caudal: 20 L/min  Diam. de boqmila No.3,4y5 Modo de transferencia para GMAW:
Comp. Gases: SG-C 100 % CO2 Fundente: N.A. [ Jcortocircuto [ _Globular | ISpray
l[Clase electrodo fundente: N.A. Tipo de corriente: DCA - CVEP D CCEN DPulsada
METALES DE APORTE CORRIENTE 140 300 A
TIPO Y
PASADA PROCESO | CLASIFICACION VELOCIDAD DE | VELOCIDADDE| VOLTAJE | ANGULO
DIA(?;EH‘;RO R AVANCE ALAMBRE
AWS (EP 0 EN) (cmJmin) (ipm) (voltios) | DE AVANCE
__ 1-N FCAW 71T-1C 1,2 DCEP 38 -43 225 - 350 21 -30 |15° en Arrastre

HAUTORIZADO PARAPRODUCCION POR: -
Nombre: Yhonatan Correz Hemandez

* La temperatura minima de precalentamiento, debe ser selece

fespesor de las piezas a unir, adicionalmente se debe garantizar esta temperatura "Cargo enldel H: Director Control Calidad
furante IFecha:  09-Abr-21 Firma;
alquiera sea el caso, si es cordon al a3 DISENO DEL PROCEDIMIENTO POR: -
Nombre: Yhonatan Correa Hemandez
Titulo: Ingeniero Mecanico
|IFecha: 09-Abr-21 Firma:
@ Yhonatan Correa Hernanday

G5y cwi 19017811
\/ QC1 EXP. 17172022



fp-16
ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA p_

Lﬂ'l_-_llg Lt (WPS) Versién 3

e Agosto-06
[WPS CALIFICADO POR PRUEBAS: SI NO [ | DEACUERDO CON EL CODIGO ANSUAWS D11, DEL 15
Procesos de Soldadura: GMAW WPS No: IH-5 Revisién No: 2

Tipo de Proceso: Manual [__]  Semiautomaticoll®1 [iSoportado por PQR No©  1H-5
Magquina 1 Automatico ] Revision No: Fecha 3120

Atope - Afliete:}UmonTYK I::] . o

Tipo Soldadura: B-U4a-GF  Sencilla - Doble i::l 7 6 o

Respaldo Si No D Material del respaido: ASTM AZ6 Ay 4 5 B .

Espesor de la platina de respaldo: 6mm RadioJoU)______ 24 - ‘?, :
Altura de la raiz: 0 Abertura de raiz: 6mm i 0 ath & .

Angulo de la ranura: 45° Método de pulido al inverso; 1A, 2 * 2 I i :

[ POSICION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA 1 8
Posicion: F  Posicion de ranura: 1G  Posicion de filete: 1F

Progfes:on posmmn verlical: Ascendente: N.A. Descendente: N.A.
: : wen i METALES BASE. S :

MNorma, tipo o grado: Espesar platina: 12mm Rango de temperaiura: N.A.

Diam. Nominal tubo: N.A. Espesor Nom. Tubo: N.A Rango de temperatura entre pases: N.A
Rango espesores calificados: 3mma 27T

21 \Tiempo:

Rango diametros calificados: N.A
’?angc espesores de tubo calificados: N.A.
P ST METALES DE APORTE:

Especnf cacion AWS A5.18 Pases: Recto -Oscﬂante I-__,IS*mple [:l Multtple
|[Clasificacién AWS: ER 70 S-6 Lpza pases: GRATE

] '_ GSTCALENTAMIENTQ
Tlempo

Long. Electrodo: N
ARACTERISTICAS ELECTRICAS:

Caudal: Diam. de bogquiila: 58 puls

Comp. Gases; 75%Ar-25%C02 Fundente:

Modo de transferencia para GMAW:
Corto circuito [__|  Globutar [_©__] Spray [

Tipo de corriente: CA |: ccep [@] cceN l:] Puisada [

Clase electrodo fundente: NLA.

METALES DE AF‘ORTE CORR]ENTE. 280-350 AM F‘ERIOS
TIPOY VELOCIDAD
PASE PROCESO CLASIFICACION DIAMETRO POLARIDAD | VELOCIDAD DE B VOLTAJE | ANGuLO
AVANCE DE
AWS PULGADAS (EP 0 EN) (cmiminy | ALAMBRE Gpm) |  (votios) | L\ avee

SMAW ER 7058 0,035 IN CCEP 38-45 450-550 24-30




E S

Versién 3
ey e BEULESAES (WPS) Agosto-06
(WPS CALIFICADO POR PRUEBAS: SI | ] No _L®] DEACUERDO CON EL CODIGO ANSUAWS 05 -
Procesos de Soldadura: GMAW WPS No: IH-38 Revision No:
Tipo de Proceso: Manual !:] Semiautomatico Soportado por PQR No: IN.A
Maquina D Automatico D Revision No:
A tope Afilete [ ] Unién TYK i:] ¢

Tipo Soldadura: B-U3-GF  Sencilla [_] Doble -

GOUGE
|Respaldo Si D No -Material del respaldo;
Espesor de la platina de respaldo: N.A Radio(J o U): N.A
Altura de la raiz: 0-3mm Abertura de ralz; 0-3 mm

Angulo de la ranura:c

)" Metodo de pulido al inverso: Baclk
~POSICION-DEL: PROCEDIMIENTO DESOLDADURA

r—"oszcmn F Posicién de ranura: 16 Posicién de filete: 15
Progresuﬁn pOSICIOﬂ vemcal Ascendente N.A Descendeme f
: : IMETALES: BASE

b PRECALENTAMIENTG

50 Espesor platma: 25m

Diam. Nominal tubo: N.A Espesor Nom. Tubo: N.A.
Rango espesores calificados: 3mm a ilimitade

Norma, hpo o grado ASTM

Rango de temperatura 100°C A 150°C (NOTA 1)

Rango de temperatura entre pases: 11
Tiempo: N.A.

Rango didmetros calificados: N.A.
Ranga espesores de tubo cahfcadcs N.A.

pases: Recto .Oscﬂante ] .;Slrnple I:] Muit:ple
Lpza pases, A Long. Electrodo: 19mm - 25mm Stickou
T CARACTERISTICAS: ELECTRICAS
Modo de transferencia para GMAW:
LA, Corto circuito D Globular - Spray E[

Tipo de corriente: CA ] ccep -CCEN [:I Pulsada |:]
- PROCEDIMIENTO DETAL LADO DE SOLDADURA "~ : -

Caudal: 18-22L/min  Diam. de boquilia: 5/¢°
Comp. Gases: Ar 75% - CO2 25% Fundente: |

Clase electrodo fundente:

METALES DE APORTE CORRIENTE: 220-330 Amp
PASE PROCESO CLASIFICACION DIAMETRO m'[_':g'; Ap | VELOCIDAD DE | VELOCIDAD DEL | VOLTAJE | RNGULO
AVANCE
itios) | DE AVANCE
AWS PULGADAS (EP o EN) ermlening ALAMBRE (ipm) | (voltios)
GMAW ET0C-61 1.2mn CCEP 25-3( 200-250 B-20 156
) SMA) E70C-6M 9 CCEP 38-45 375-520 27-30V | 15

Nombre W

]'Cargo enldel H:
]fFecha: z

5 cwummoom Gl
QC1 EXP. 10/1/2019




-16
ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA P
INHIERR (WPS) Yamiend
i i Agosto-06
WPS CALIFICADO POR PRUEBAS: sﬁ NO[©]  DE ACUERDO CON EL CODIGO ANSIAWS &1 =
Procesos de Soldadura: GMAW | WPS No: [H-45 Revision No: 1
Tipo de Proceso: Manual D Soportado por PQR No
Maqulna L. : Fecha: 30/11/2017
SRR BRI T ST
Fi - A filete :] Unién T.Y,K l:j
Tipo Soldadura: TC-U4a-GF  Sancilla | @ ! Dable ! [ -
Respaldo i No []Material del respaldo: ASTH A36 T i
lIEspesor de la platina de respaldo: 174" Radio(J o U) ; > 4 i
Altura de la raiz: 0 Abertura de raiz: 6 mm f ag j:'—““
Ndanliy ,\.a
Angulo de la ranura: 45°  Método de pulido al inverso: NA. . :;{,’{r_r =
- POSICION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA b sd
Pesicion: F. Posicion de ranura: 1G Pasicién de filste: 1F 28 2k
Progres:un pOS}mon vertjr.:al Ascendente N.A, Descendente N.A,
e 'METALESBASE .. .. . | Buiter : PRECALENTAMIENTO i
ﬂNorma tipo o grado ASTM AST2GRS0 Espesor plaima 25 mm (T ERango de iemperaiura 100°C - 150°C Notal ,
“iam. Nominal tubo: N.A.  Espesor Nom. Tubo: N.A. Rango de temperatura entre pases: 150°C
Rango espesores calificados: 3 mm a ILIMITADO Tiempo: N.A
Rango diametros calificados: N.A. x : :

Rango espesores de tubo calificados: M.A.

ﬂRangn de 1emperatura

—_—-—-—-—-_“—mm—
: 'METALES DE APORTE
Especufcacwn AWS A58y AS5.36

qCIasaﬁcamon AWS: E70C-6M

Lpza pases: GRATA Long. Electrodo: 19-25 mm "Stick out”

PRGT:CC:’OH

Caudal: 18-2 Diam. de boquslia 5/a"

2 ftimin

. CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Modo de transferencia para GMAW:

“Fases Recto .Oscﬂante |:|Slmple D}Idhiple =]
{
|

Comp. Gases:

75%Ar- 25%C02

Fundente: n.A.

ortoclrcum)[:l Globular ["@] Spray

]

QC1 EXP. 10112019

Clase electrodo fundente: N.A. ‘ ipo de corriente: CA L] CCEP - @] cCcEN Dllsada L]
: Sl ~ PROCEDIMIENTO DE' DETALLADO DE SOLDADURA | AR i
METALES DE APORTE CORRIENTE: 250 A 350 A.-«.PER]OS
PASE PROCESO CLASIFICACION DIAMETRO porid VELOCIDAD DE | VELOCIDAD DEL | VOLTAJE | ANGULO
s AVANCE
AWS PULGADAS (EP 0 EN) {ems/min) ALAMBRE (ipm) | (voltios)) | DE AVANCE
laN GMAW E70C-6M 0.045 CCEP 35 -42 400 - 500 27-30 15
ARRASTRE]
.. OBSERVACIONES tamatt UTQR!ZADO.PARA PRODUECION POR /).
Nombfe: William Camilo Gallo ‘ r (:'i‘ " f / JJfr
ofa 1: Solo tener en cuenta el precalentamiento para elementos fiCargo en | del H: Director control c¥liga/il 1 :
on espesores por encima de 19mm. WFecha: SC;"i‘UZO’J? Firma:
- DISEN O DEL PRO! CEDIMIENT = r}
Nombre: William Camilo Gallo Cuerhio , / j t
® |
Titulo: Ingeniere mecénico /
fIFecha: 30/11/2017  Fimna;
o Wiliam Camilo 3
CVVI 16100031




ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA e
NHIERRO (WPS) Version 3
TS T A NPT BT A Agosto'os
WPS CALIFICADO PORPRUEBAS: 81 | | NO [ @] DE ACUERDO CON EL CODIGO ANSIAWS D1.1/15
| Procesos de Scoldadura: GMAW WPS No: IH-48 Revisién No:
Tipo de Proceso: Manual D Semiautomatico Soportado por PQR No:
Maquina L1  Automatico [_] Revisién No: Fecha: 30/11/17
% TDISENODELAJUNTA .. . - . FESQUEMADELAJUNTA

[Atope | @ | - Aﬂete [ JuniénTY K :l
Tipo Soldadura: B-U2-GF  Sencilla - Doble [:\

‘ Respaldo Si D No Materiat del respaldo: N.A. ¢ /-"W" '-, {
I Espesor de la platina de respaldo: N.A Radio(J o U) 4 ) ol i
(Altura de laraiz: 0 a 3 mm (f) Abertura deraiz: ¢ 2 2 mm (R} J RN Hl\, i
/Angule de la ranura: 680° Método de pulido al inversa: Backgo: S L | B i
POSICION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
[Posicién: F Posicion de ranura: 1G Posicion de filete; 1F N

Progres posrmon vertical:  Ascendente N.A. Dascendente N.A

-METALES BASE G PRECALENTAMIENTQ
Norma, tipo o grado:ASTM A572 GRSD Espesor platina: 25 mm (T1) Rangn de temperatura """ )*C - 150°C MNota 1

Diam. Nominal tubo: N.A Espesor Nom. Tubo; N.A

Rango de temperatura entre pases: 100°C -300°C
Rango espesores calificados: 3 mm a ILIMITADO

Tiempo: N .,-;_,
Rango diametros calificados: N.A 3 :

: B POSTCALENTAMIENTO oot
iRango espesores de tubo calificados: N.A. 1Rango de temperatura
R et -METALES DE ARORTE & oitinisssie it sifesins i ey

Especmca"tan AWS A5.18

N.A Tiempo: N.A.
T AECHICA .
Pases: Recto -Osmlame [ Bimple [:___hulhple

Clasificacion AWS: ET0C-6M Lpza pases: GRATA Long. Electrodo: 18-25 mm “Stick out”
: - "PROTECCION =~ _ A T CARACTERISTICAS ELECTRICAS
Caudal: 18-22 Its/min Diam. de boguilla: 5/8" Modo de transferencia para GMAW:
Comp. Gases: 75%Ar- 25%C02 Fundente: N.£ L:ortc- circuito E:] Globular [[@ ] Spray D
Clase electrodo fundente: [N.A. Tipo de corriente: CA GCCEP GEN Duisada [:[
R ~ PROCEDIMIENTO DETALLADO DE SOLDADURA
METALES DE APORTE CORRIENTE: 250 A 350 AMPERIOS
| PASE PROCESO CLASIFICACION DIAMETRO POIE:I;&D VELmﬂgg DE | VELOCIDAD DEL | VOLTAJE ANGULO
AWS PULGADAS (EP 0 EN) (emsimin) ALAMBRE (ipm) | (voitios)) § DE AVANCE
SMAW 70C-6 1.2mm CCEP -25

ICargo en | del H: Director contrdi/
Fecha: 30/11/2017

frithyy

Nombre:
Titulo: |

Fecha: 30/11/2017

.+ Wiliam Camilo Gallo
ij; CWI 16100031
QC1 EXP. 10/1/2019




ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA pas
INHIERRD (WPS) Voo o
Agosto-06
HWPS CALIFICADO PORPRUEBAS: S| [ | NO [©@ | DE ACUERDO CON EL CODIGO ANSUAWS D1 .1/15
'Procesos de Soldadura: GMAW WPS No: IH-49 Revision No:
Tipo de Proceso: Manual [_—_I Semiautomatico [@ ] |@ |Soportado por PQR No: 1H-45
Maquma E Automético L] Revision No: Fecha: 3011117
o :} Afilete [:]Umén TYK - g \
Tipo Soldadura: TC-U4b-GF Sencilla - Doble || 3
Respaido Si [_| No [®]Material del respaldo: N.A o ' TR
Espesor de |a platina de respaldo: 1/4" Radio(J o U) Y f-‘_:\ ; L
Altura de laraiz: 0a 3 1{f) Abertura de raiz: 0 a 3 mm (R) rﬁ.ﬁ 1:;?—,: § | ““‘r ,
Angulo de la ranura: a=45° Métado de pulido al inverso: Ba %’ }f‘“""‘ ) L o _1’ e
~POSICION DEL PROCEDIMIENTO: DE SOLDADURA ., "-‘P"F i
Posicién: F Posicién de ranura: 1G  Posicion de filete: 1F =t Tr: o
Progresmn posmsbn vemcal Ascendente N.A. Descendente MN.A.
T METALES BASE o ol S S ) PRECALENTAMENTO
Norma, tipo o grado:ASTM 2572 GR50 Espesor platina: 25 mm (T1) Rango de temperatura: 100°C - 150°C
R Diam. Nominal tubo: N.A. Espeaor Nom. Tubo: i Rango de temperatura entre pases: 100°C - 300°C
Rango espesores calificados; 3 mm a ILIMITADO Tlempo

Rango diametros calificados: N.£
Rango espesores de tubo calificados:

:PDSTCALENT AM_!ENTO
Rango de temperaiura N.A. Tmmpo
7 R T _TEENICA
EOscﬂante DSimpie umpla [e]

Lpza pases GRAT Long. Electrodo: 19-25 mm "Stick ou
S S CARACTERISTICAS ELEGTRICkS

Pases: Recto

Caudal: 18-22 Lts/min Diam. de boquilia: 5/8 Modo de transferencia para GMAW:
Comp. Gases: T75%Ar- 25%C02 Fundente: MN.A. Corto circuito | Globular [ & ] Spray i
Clase electrodo fundente: N.A. Tipo de corriente: CA Llccer [@lcceN [ puisada [
R . PROCEDIMIENTO DETALLADO DE SOLDADU_RA“-'-':: R
METALES DE APORTE CORRIENTE: 250 A 350
TIPO ¥
PASE PROCESO CLASIFICACION DIAMETRO SOLARIDAD UEL:\?;NBQI; DE | VELOCIDAD DEL | VOLTAJE AnGuLo
AWS PULGADAS (EP 0 EN) {cms/min) ALAMBRE (lpm} | (voltios) | DE AVANCE
1 GMA E70C-6N i 200-250
N GN E70C-6M Empuje

B

Nombre:

“Gargo en | der H i
|fFecha
il e
Titulo:
- .rﬂf
N L ipm C ,.‘._'_;." < .'_;.‘mz.—..'—-:—...—_-'—"—_=-—-""- ]
WS> CwWi 18100031

QC1 EXP. 107172018 t




RINHIERRO ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA e

o . Versién 3
: (WES) Agosto - 06
WPS CALIFICADO PORPRUEBAS: SI [ | NoO DE ACUERDO CON EL CODIGO: ANSIAWS D1.1M: 2015
Procesos de Soldadura: GMAW R WPS No: IH-53 Revisién No: 0
Tipo de Procsso: Manual [__]  Semiautomaticol®] |lsoportado por PQR No:
Maquina L1 Automatico E:t Revision No: Fecha:
F T DISENO DELAJUNTE = e R = e L T S R s

A iope - A flete [ Junién T,Y.K l:l
Tipo Soldadura; B-U3-GF Senciila Doble :] N (e el 2

Respaldo Si |:l No Material del respaldo: e
Espesor de la pletina de respaldo:  ---—-- - Radio(J o U) -
Altura de laraiz: = 0-3 mm Aberturaderaizz E=0-3mm

Anuuio de la ranura: a=g=560° Método de pulido al inverso Pulidor.

Posnmon iG Posrcmn de ranura: F Posm:on de filete: F, H

Proqres;on posicion vertical: Ascendente: N.A. Descendenie N.A.
R T METALES BASE T TR i o R
Norma, tipo o grado: ASTI

25

572 gr. 50 Espesor platina:
Diam. Nominal tubo:  MN.A, Espesor Nom. Tubo: N.A.
jintervalo espesores calificados:  lir 0

intervalo de temperatura ~ 50°C Minime (Ver nota 1)

Intervalo de temperatura entre pasadas: Maximo 250°C

Tiempo: N.A

Intervalo diametros calificados:
Inlervalo espesores de tubo cahﬁcados
SR P TaER METALES DE: APORTE

p;:specsfcac!on AWS

- Osmlama DSImple [j Multipie ”

Pasadas:Recto
Clasificacion AWS: E70C-6M-H 4 - liLpza pasadas G manual o Mecanica Long. Electrodo N.A.
ety : PROTECCION:: CARACTERIST!CAS ELECTRI_CI_&S """""" s
Caudal: Diam. de boquilla:  5/8 Modo de transferencia para GMAW:
Comp, Gases: 75%Ar - 25%C02 Fundente: N.A Corto circuito {::i Globutar [ @] Spray 1:]

Clase electrodo fundente:

T:pa de corriente: CA | E:] CCEP -CCEN b Pulsada ]

METALES DE APORTE CORRiENTE e |
TIPO Y
VOLT. ANGULO
PASADA PROCESO CLASIFICACION DIAMETRO POLARIDAD VELOCIDAD DE JVELOCIDAD DEL] OLTAJE
AWS PULGADAS (EP 0 EN) AVANCE ALAMBRE (ipm) {voltios) DE AVANCE
1 1.2mm DCEP 270-350mm/min 260-300 1B8-21
-N 1.2mm DCEP 380-450mmimin 400 - 500 27-29

f reposo desde |a noche |Cargo en | del H:  Direc
IFecha: Firma:

' CWI 16100031
QC1 EXP. 10/1/2019
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ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
(WPS)

fp-16
Versién 3
Agosto-06

[WPS CALIFICADG POR PRUEBAS: ST | lio [ PE ACUERDO CON EL CODIGO ANSIAWS

D1.1. DEL 15

Tipo de Proceso:

Tipo Soldadura: B-Uz2a

\Altura de |a raiz:
Anguio de la ranura:  45°

Progresnon posw;bn vertical:

Diam. Nominal fubo:  1N.A.

Rango espesores calificados:

Rango diametros calificados:

Rango espesores de tubo cahf cados:

Especiﬁcacién AWS:
Clasificacion AWS:

Comp. Gases: N.A

Clase electrodo fundente:

Procesos de Soldadura:

Méqu:na |: Automatico [ Revisién No:

WPS No: IH-1 Revision No:_1
Manual Semiautomaticd__JliSoportado por PQR No:

Sencill Ei pove [ |
Respaldo Si No D Material del respaldo: ASTM A%6 () ; s
Espesor de la platina de respaldo:

Pnsmuﬁn de ranura; 4G
Ascendente N.A. Descendente [N &

Norma, tipcogrado: ASTM ASY

Espesor Nom. Tubo: M4

A A
LA

Diam. de boquilla; N.2

Fundente:

emm Radie(Jo U) n.A
Abertura de raiz: _ &m
Método de pulido al inversa: H.A. i

Pos;c:on de ﬁlete: F

Espesor platina: 10mm Rango de temperatura. N.A,

Rango de temperatura entre pases:

Modo de transferencia para GMAW:

Tipo de corriente: CA D CCEP

NLA,

Lpza pases: GRATA Long. Electrodo:
CARACTERISTICAS ELECTRICAS

ofocireuito ] Globular [ Bpray Fo )

[®}cEN [] Pulsada [ ]

METALES DE APORTE CORRIENTE. 80-100 A..-:’EF
TIPOY VELOCIDAD
o
PASE PROCESO CLASIFICACION DIAMETRO POLARIDAD | YELOCIDAD DE BEL voLTaE | ANGUL
DE
AWS PULGADAS (EP © EN) AVANCE | ALAMBRE (ipm)| (voitios)) AVANCE
SMAW E 701 1/8" CCEP 12 IPM N.A. 18

Nﬂmbl FE‘: W

"Cargo en | dsl H:

[Fecha:




phirnenno ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA S
s Ag_o_sto - 06
WPS CALIFICADO POR PRUEBAS: Disi DEACURINO  EL CODIGO: ANSIAWS D1.1: 2018
Procesos de Soldadura: SMAW WPS No: 1H-31 Revision No: N.A.
Tipo de Proceso: M Manual [ semiautomatico oportado por PQR No: N.A.
Omaquina Dmmm evisién No: N.A. Fecha: 1710712017,
PR ; m:ﬁ e mmA RO
[ A tope [ Afilete D Unién T,Y. K
Tipo Soldadura: B-U4a [Hsencilla [Cocble
Respaldo: [ s Ono Material de respaldo: ASTM A36
Espesor de la platina de respaldo; & mm Radio(J o U): NLA
Altura de la raiz: 0-3 mm Abertura de raizz  6mm |_j
Anﬂ“"?' de la ranura: 45° Método de pulido al inverso: N.A. I\\
"""""""" - POSICION DEL PROCEDNREN'TO DE SOLDADURA - 0 = i
Posrc:én 1G Posicion de ranura: F Posicion de fi Iate F 2F
Progres:én posnclbn vertical: N.A.  [JAscendente [JDescendente:
e P P T PRECALENTAWENTO.
MNorma, Upa 0 grado ASTM A572 Gr. 50 Espesor platina: 25 mm [lIintervalo de temperatura
Diam. Nominal tubo:  N.A. Espesor Nom. Tubo:  N.A. Intervalo de temperatura entre pasada 100°C a 200°C
___llntervalu espesores calificados: 3mm a ILIMITADO ‘nemp_g; N.A.
‘ntervalo diametros calificados: N.A. : - POSTCALENTAMIENTO = "~
!In‘!ewalo espesores de tubo calificados: N.A. [tmewalo de temperatura N.A. Tiempo N.A.
T WEAmEReE.. . e —
Especnf cacsén AWS asadas. - Oscilante [ simple D Mult:p{e
Clasificacién AWS: ER70S-6 pza pasadas: Grata Long. Electrodo: 19mm a 25mm Stick o
SEREE e e— | CARACTERISTICAS ELECTRICAS
Caudal: N.A. Diam. de boqunlla N.A. odo de transferencia para GMAW: N.A.
Comp. Gases: N.A. Fundente: MN.A. orto circuito: Cclobular Cspray
IClase electrodo fundente: N.A. ipo de corriente: DCA IECCEP Dccm Orulsada
""" ' ~ PROCEDIMIENTO DETALLADO DE SOLDADURA |
METALES DE APORTE CORRIENTE : 90 A 120 Amperms
PASADA PROCESO E:Mﬁ“ m:aﬁ m"m VELOCIDAD | VELOCIDAD | VOLTAJE | ANGULO
SHLMET DE AVANCE | DEL ALAMBRE
AWS Ros | (EPOEN) | ‘{cmsimin) (ipm) [voltios) | DE AVANCE
1-N SMAW E7018 3.2mm CCEP 30-35 N.A 20-22 15
. ARRASTRE
"""""" 'OBSERVACIONES . e B -AumzAnoPARApnequoc;;oypon ,.M
Nombre: William Camilo Galie Cugdvo f] 2
|Cargo enldelH: Director Control £4 i )
|Fecha:  02-Mayo-18 ]
- B
INombre:  William Camilo Gallo
Titulo: Ingeniero Mecanico
|Fecha: 02-Mayo-18 Fima:




ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA L
INHIERRD pmr Version 3
AT T A TS USRS L Agosto.os

e e TR T T
“\NPS CALIFICADO POR PRUEBAS: SI

|_I NO hod DE ACUERDO CON EL CODIGO ANSVAWS D1.1/15

liProcesos de Soldadura: SMAW
Tipo de Proceso: Manual
Mzaguina 1

Semiautomatico
Automatico E

WPS No: iH-44
Soportado por PQR No:

Revision No: 1

Revision No: Fecha: 02/04/2018

~ DISENO DE LA JONTA
A tope Afiiete [ Junion T,Y,K [

Tipo Soldadura: B-Uda Sencilia Dcoble D
Respaldo Si No [__IMaterial del respaldo: ASTM A3e
Espesor de |a platina de respaldo: & mm Radio(J o U): N.A.
Abertura de raizz 6 mm

Método de pulido al inverso: N.A.
PQOSICION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
Posicion; H

\Aliura de la raiz; 0

Angulo de la ranura: 45°

Posicion de ranura: 2G  Posicion de filete; 2F

Progresion posicion vertical: Ascendente: N.A. Descendente N.A.

EEEEEESE S ————-.

ESQUEMA DE LA JUNTA

b
i bt g e R 15

METALES BASE :
HNorma, tipo o grado: ASTM A572 GR50 Espesor platina: 25 mm
—am. Nominal fubo: N.A. Espesor Nom. Tubo; N.A.

Rango espesores calificados: 3 mm a ILIMITADO

iRango diametros calificados: N.A.

Rango espesores de lubo calificados: N.A.

Tiempo:
POSTCALENTAMIENTO g
Rango de iemperatura: N.A. Tiempo: N.A.
' TECNICA

PRECALENTAMIENTO v
Rango de temperatura: N.A.

Rango de temperatura entre pases: N.A.

=
METALES DE APORTE
Especificacion AWS: A 5.1

Pases: Recto [o]Oscilante [__]Simple [ Mdiltiple

Long. Electrodo:

Comp. Gases: [N.A. Fundente: N.A

iClasificacion AWS: E 7018 liLpza pases: GRATA
PROTECCION
fiCaudal: MN.A. Diam. de boquilla: N.A.

CARACTERISTICAS ELECTRICAS
Modo de transferencia para GMAW: [N.A

(1 spray

Corto circuito r:l Globular

Y

Clase electrodo fundente: 1A Tipo de corriente: CA 1 CCEP cceN [ puisada [
PROCEDIMIENTO DETALLADO DE SOLDADURA
METALES DE APORTE CORRIENTE: 20 A 120 AMPERIOS
PASE PROCESO CLASIFICACION DIAMETRO PO?AP;’};AD VELOCIDAD DE§ VELOCIDAD DEL VOLTAJE ANGULO
AVANCE
AWS PULGADAS (EP 0 EN) (cmsimin) | ALAMBRE (ipm) | (volties)) Y} DE AVANCE
lan SMAW E 7018 3.2 mm CCEP 30 -38 N.A. — 18"
arrastre
OBSERVACIONES AUTORIZADO PARA PRODUCCION P i

JNombre: Wiliam Camilo Gailo

||Cargo en | del H: Director con

02/04/20118

OR:/,

lFecha:

lINombre: F

Titulo: Ing

enierc mecanico

IFecha. 25/04/2014

o Wiliam Camilo Galio
CW1 16100031
QC1 EXP. 10/1/2018




