ESPECIFICACION PROCEDIMIENTO DE SOLDEO (WPS)

Hojal del
=- UNE EN ISO 15609-1/15614-1
SOEETRL SLN.
WPS Ne SOM-01 Fecha 08/08/2014 Namero de WPOR VG/LINS14/0047-P501
R, 0 Fecha 0B/0B/2014
Procesos de Soldadura Om O Tipofs) O Manuat B semiautomdtico
141 BJ13s 136 [ Automitico ] Méquina
UNIONES
Disefic de la Unidn
Hv Ox Ou Ox Oy O Ootre
S5ifMNo Proceso Tipo
Resanado/respaldo NOD en N/A N/A
Retenedores NO
[ metilico [ Metal no fundible
[ Mo metdlice ] e Metdlico
Tipo de Junta: BW |soldadura a tope) v FW [soldadura en déngulo)

DETALLES

METAL BASE

Grupo del material base: 1-1.2 segun ISO/TR 15608

Espesor del cupdn material base: 12 mm

Designacidn del material base: 535512 UNE EN 10025-2

Didmetro exterior del cupdn tubo: NJ&

Rango cualificacidn: Grupos de materisles: 1.1y 1.2 (5235, 5275 y 5355 UNE EN 10025-2)

Rango de espesores: A TOPE (BW) 3<tc2amm TUBOS

@ =500 mm
@ = 150 mm [Posiciones PA, PB y PC)

6515 24mm

ANGULD [FW)

Otros : Espesor de garganta "a" sin restriccion para passda Unica

METAL APORTACION 135 (semisutomitica)
Designacian SG2 WIRE 35i1
Tipo G351 (EN 150 14341-A)
Marca ACESS 5G 2
Secado y estufado NO
Tamafio metal aportacidn @1.2 mm
Metal depositade 12 mm
Rango de espesores o o

ANGULD M. 24 mm
Flux [Clase) NfA )
Marga Flux NfA
Insertos consumibles NfA
Otros Varilla maciza
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