TECHINT/ COPIA CONTROLADA DIGITAL / PROYECTO COLLAHUASI C20+ Solo para uso personal, prohibida distribucion digital, reproduccion fisica total o parcial

STl
COLLAHUASI

N° Proyecto: P800
Fuente Hidrica Complementaria
N° Contrato: PRC19139

Agua Producto

Compaiia Minera Doia Inés de Collahuasi S. C. M.

Contrato EPC para Sistema de Impulsiéon de

PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA

WPS AWS D1.1 - SMAW -Soldadura a Tope y Filete

N° CMDIC: 800-PRC19139-PPL20-5700-40-PR-0030

N° TECHINT: 4225-TCHI-G-PR-5700-033

Rev. Fecha Proposito de la emision Por Rev. Apr.
0 30/03/23 Para Aprobacion LHE TGN RIX
1 10/04/23 Para Construccién LHE TGN RIX
O 7 .k
T [ € o
-

TECHINT

Ingenieria y Construccion

Contenido




TECHINT/ COPIA CONTROLADA DIGITAL / PROYECTO COLLAHUASI C20+ Solo para uso personal, prohibida distribucion digital, reproduccion fisica total o parcial

COMPANIiA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI INGENIERTA
STl TECHINT
l%{_LAHUASI WPS AWS D1 '1 - SMAW Ingenieria y Construccion
Soldadura a Tope y Filete
N° CMDIC EMISION REVISION P';‘;”s(g‘g‘:‘gi‘éfég” PAGINA N° TECHINT
Generado: LHE
800'3’;_?31'3_1)%%'05700' Para Construccion 1 Revisado: TGN 2de5 42255_;%:'&,’%PR'
Aprobado: RIX
Pagina
Soldadura a tope: WPS 4225-AW S-S .. ..o 3
Soldadura de filete: WPS 4225-AWS-SF ..., 4




TECHINT/ COPIA CONTROLADA DIGITAL / PROYECTO COLLAHUASI C20+ Solo para uso personal, prohibida distribucion digital, reproduccion fisica total o parcial

COMPANIiA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI INGENIERTA
ST TECHINT
l%{_LAHUASI WPS AWS D1 '1 - SMAW Ingenieria y Construccion
Soldadura a Tope y Filete
- , . 3 SIO .
N° CMDIC EMISION REVISION illaivaiie PAGINA N° TECHINT
Generado: LHE
800'3’;331;_1)%%'05700' Para Construccion Revisado: TGN 3de5 42255_;%:'&%PR'
Aprobado: RIX
ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA - AWS D1.1
PRECALIFICADO X  CALIFICADO POR ENSAYO
0 REGISTRO DE CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO (RCP) ___
Empresa: TECHINT WPSN°:  4225-AWS-ST
Proceso de Soldadura: SMAW Revision: 1 Fecha:  10-04-2023
PQR de Soporte N°(s): Precalificado Tipo:
DISENO DE JUNTA Manual Semi-automatico O
Tipo: CJP-Tope- Soldadura simple en ranura en V- B-U2 Mecanizado [ Automatico (1
Simple & Ambos lados &1 POSICION
Respaldo : Si & No O Posicién: Ranura:  TODAS Filete: NA
Material de Respaldo: Metal base Progresion Vertical: Asc. Desc. O
AperturaRaizR:  1,6-3mm Cara RaizDimf:  1-2mm CARACTERISTICAS ELECTRICAS
Angulo Ranura o 60° Radio (J-U): NA Modo de Transferencia (GMAW): Cortocircuito O
Repelado de raiz: ~ Si No O Globular O Sprayd
Método: Amolado Corriente: CAD  DCEP DCEN O Pulsado
METAL BASE Otro: -
Espec. de material: Grupos ly Il o equivalentes Electrodo de Tungsteno (GTAW): N.A.
Tipo o Grado: Tamafio: N.A.
Espesor T: Ranura  3-254mm. Filete:  N.A. Tipo: N.A.
Didmetro (Pipe): - TECNICA
METAL DE APORTE Pase Recto / Oscilado: Ambos
Especificacion AWS: A5.1 Pase Simple / Multiple: Simple/Multiple
Clasificacion AWS: E7018 / E7018-1 Namero de Electrodos: 1
Diametro (mm): 24/3,2 Espaciado de Electrodos: N.A
PROTECCION GASEOSA Longitudinal: N.A.
Flux:  N.A. Gas: N.A. Lateral: N.A.
Composicion: N.A. Anglulo: N.A.
Electrodo-Flux (clas.): N.A. Dist. Tubo de Contacto Pieza de Trabajo: ~ N.A.
Caudal: N.A. | Martillado: N.A.
Tamafio Boquilla de Gas: N.A. Limpieza Interpase: Cepillado o amolado
PRECALENTAMIENTO TRATAMIENTO TERMICO POST SOLDADURA
Minima Temp. de Precalentamiento: 20°C Temp.: N.A.
Temperatura de Interpase: min 20°C Méx: NA Tiempo: N.A.
VARIABLES DE SOLDADURA
Metal de aporte Corriente Velocidad Disefo de Junta (dimensiones en mm)
Pase | Proceso Clase Diam. Tipo & Amp Volt. de avance SACKGOUGE
(mm) | polaridad ' (cm/min)
Tod SMAW E7018 24 DCEP 70-110 20- 28 4-8
odos E7018-1 ' ) B T,
E7018 - '
Todos | SMAW E7018.1 32 DCEP 90-150 20- 28 4-8 J

Ing. Hligo Lobato
AWS - CWI 10020371
Nivel Il - IRAM-IAS N° 4315
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ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA - AWS D1.1
PRECALIFICADO X ) CALIFICADO POR ENSAYO
0 REGISTRO DE CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO (RCP) ___
Empresa: TECHINT WPSN°:  4225-AWS-SF
Proceso de Soldadura: SMAW Revision: 1 Fecha:  10-04-2023
PQR de Soporte N°(s): Precalificado Tipo:
DISENO DE JUNTA Manual Semi-automatico O
Tipo: Fllete [ Junta en T: TC-F12; Mecanizado [J Automatico (I
Junta traslapada: L-F12
Simple & Ambos lados M POSICION
Respaldo : Si 4 No O Posicién: Ranura: ~ NA Filete: TODAS

Material de Respaldo: Metal base
AperturaRaizR:  5mm max Cara RaizDim: N.A.

Angulo Ranura: ~ N.A.
Repelado de raiz: ~ Si

Progresion Vertical: Asc. Desc. O

CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Radio (J-U):  N.A. Modo de Transferencia (GMAW):  Cortocircuito [

O No M Globular O

Spray[]

Método: N.A. Corriente: CAD  DCEP DCEN O Pulsado
METAL BASE Otro: -
Espec. de material: Grupos ly Il o equivalentes Electrodo de Tungsteno (GTAW): N.A.
Tipo o Grado: Tamafio: N.A.
Espesor T: Ranura  N.A. Filete: 3 -25,4mm. Tipo: N.A.
Didmetro (Pipe): - TECNICA
METAL DE APORTE Pase Recto / Oscilado: Ambos
Especificacion AWS: A5.1 Pase Simple / Multiple: Simple/Mdaltiple
Clasificacion AWS: E7018/E7018-1 Namero de Electrodos: 1
Diametro (mm): 24/3,2 Espaciado de Electrodos: N.A.
PROTECCION GASEOSA Longitudinal: N.A.
Flux: N.A. Gas: N.A. Lateral: N.A.
Composicion: N.A. Anglulo: N.A.
Electrodo-Flux (clas.): N.A. Dist. Tubo de Contacto Pieza de Trabajo: ~ N.A.
Caudal: N.A. | Martillado: N.A.
Tamafio Boquilla de Gas: N.A. Limpieza Interpase: Cepillado o amolado
PRECALENTAMIENTO TRATAMIENTO TERMICO POST SOLDADURA
Minima Temp. de Precalentamiento: 20°C Temp.: N.A.
Temperatura de Interpase: min 20°C Max: NA Tiempo: N.A.
VARIABLES DE SOLDADURA
Metal de aporte Corriente Velocidad Disefio de Junta (dimensiones en mm)
Pase | Proceso Didm. | Tipo & Volt. de avance
Clase (mm) | polaridad Amp. (cm/min)
Todos | swAW | "0V | 24 | DCEP | 70110 | 20-28 | 4-g | Verdewllecnpiginas
E7018
Todos | SMAW E7018.1 32 DCEP 90-150 20-28 4-8




TECHINT/ COPIA CONTROLADA DIGITAL / PROYECTO COLLAHUASI C20+ Solo para uso personal, prohibida distribucion digital, reproduccion fisica total o parcial

Sl
COLLAHUASI

COMPANiA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI

INGENIERTA

WPS AWS D1.1 - SMAW

Soldadura a Tope y Filete

TECHINT

Ingenieria y Construccion

N° CMDIC

EMISION

REVISION

PROXIMA REVISION
RESPONSABLES

PAGINA

N° TECHINT

800-PRC19139-5700-
40-PR-0030

Para Construccion

1

Generado: LHE
Revisado: TGN
Aprobado: RIX

5deb5

4225-TCHI-G-PR-
5700-033

Espesor de metal base (mm) Minimo tamafio de filete “a“ (mm)

6<(t1, 12)
6<(t1,12) <12
12<(t1,2) < 20

20 < (H1, t2) < 25,4

0 o oW

Tabla 7.7: Tamafios minimos de soldadura de filete precalificados de acuerdo con AWS D1.1

TF-L12 L-F12
Disefios de junta precalificados segun AWS D1.1

NN

7 AR A AR

Juntasen TyenL (a1=a2)

2 mm_min

45 B
< jﬁ

Q

“lap joints” para espesores > 6mm (para espesores menores la limitacion no es aplicable)

Notas:
-Cuando los espesores T1/T2 son diferentes, el tamafio de filete a considerar sera el que corresponde al componente
de menor espesor. Ver planos de fabricacion para los tamafios de filete a aplicar.
-Cuando la apertura raiz es mayor a 1,6mm el tamafio del filete debe ser incrementado para compensar la diferencia.
-Tanto la profundidad como el ancho en el rea transversal del pase de soldadura no debera exceder el ancho de la
pasada de soldadura en la superficie de la junta (AWS D1.1 seccion 5.8.2.1). @VV

Ing. Hugo Lobato

AWS - CWI 10020371
Nivel Il - IRAM-IAS N° 4315



