APÉNDICE  A
[image: image1.png]Tabla 4.7
Aceros de la Tabla 3.1 y el Anexo M calificados por los Aceros PQR (ver 4.7.3)

1
Metal Base PQR Combinaciones de Grupos de Metales Base WPS permitidas por PQR

Cualquier acero Grupo | con cualquier acero Grupo | Cualquier acero Grupo | con cualquier acero Grupo |

. . Cualquier acero Grupo | con cualquier acero Grupo |
Cualquier acero Grupo Il con cualquier acero Grupo Il Cualquier acero Grupo Il con cualquier acero Grupo |
Cualquier acero Grupo Il con cualquier acero Grupo Il

Cualquier acero especifico del Grupo Ill 0 Anexo M E| acero ensayado especifico en el PQR del Grupo |1l 0 Anexo M

con cualquier acero del Grupo | con cualquier acero Grupo |
Cualquier acero especifico del Grupo Ill o Anexo M El acero ensayado especifico en el PQR del Grupo 1l 0 Anexo M
con cualquier acero del Grupo |1 con cualquier acero del Grupo | o Grupo Il

Cualquier acero especifico del Grupo Ill 0 Anexo M
con cualquier acero del Grupo |
Los aceros deberan ser de la misma especificacion del material,
o grado/tipo y minimo esfuerzo de fluencia que el acero listado en

Cualquier acero Anexo M con el mismo o cualquier el PQR.

otro acero Anexo M

Cualquier combinacién de aceros del Grupo IIl y L - . 2
del Anexo M Solamente la combinacion especifica de aceros listada en el PQR
Cualquier acero no listado con cualquier acero listado N

en la Tabla 3.1 0 el Anexo M Solamente la combinacion especifica de aceros listada en el PQR

Notas:
1. Los Grupos del | al lll se encuentran en la Tabla 3.1.
2. Lareduccion del esfuerzo de fluencia con el incremento del espesor del metal donde sea permitido por la especificacion del acero.




ANEXO  M

[image: image2.jpg]Metal Base Esfuerzo del Metal de Aporte Correspondiente Temperatura 34
. Minima de
Punto/Esfuerzo | Rango del Esfuerzo Punto/Esfuerzo |  Rango del Esfuerzo etal Base Precelentamionto
Minimo de Fluencia de Tension Especificacion y Minimo de Fluencia de Tension Espesor, T e Interpase
Especificacion ksi MPa ksi MPa Clasificacién ksi MPa ksi MPa in. mm F | °c
60 415 | 70min [ 520 min | SMAW AWS ASS
ASTM AB71 Grados 60,65 o ” | Eso1sx, Esote-x 67 460  (67-80min|460-550min
450 | 8Omin | 550 min | E8018X 80-100 | 550690
SAWAS523 68 470
FBXXEXX-XX 80min | 550 min
GMAW A5.28 68 470
ER80S-X 80-100 | 550-690
FCAW A529 ] 470
EBX-TX-X
ASTM AS14 Mayores a %0 620 [100-130 [690-895 | SMAW AWS AS.5 ) .
2-1/2 pulg. (63.5mm) E10015-X, E10016-X, | 87 600 | 100 min [ 690min
ASTM A709 Grados 100, ] 620  [100-130|690-895| E10018-X
100W SAW
De 2-1/2 pulg. a 4 pulg. 80 550 | 90min | 620min | AWS AS23 Hasta3/4 |Hastat9 | s0 | 10
(6352 102 mm) FIOXX-EXX-XX 88 610 | 100-120 | 690-830
ASTMA710 Grado A, Clase 1 | 75 515 | 85min | 585 min | GMAW, GTAW Desde3/4 |Desde 19 | 125 | so
:18 Igua)les 23/4 pulg. AWS A528 hasta 1-1/2 | hasta 38.1
mm
ASTM A710 Grado A, Clase 3 ER100S-X 88102 |610-700( 100min | 690 min
<0 iguales a 2 pulg. FCAW AWS A529 Desde 1-1/2|Desde 38.1| 175 | 80
(50.8mm) E10XTX-X 88 605 | 100-120 | 690-830 |hasta2-1/2 |hasta 635
. 100 690 |100-130(760-895 | SMAW AWS ASS
ATNAGIN 212 P, E11015-X, E11016-X,| 97 670 |110min | 760min | Mayor | Mayor | 225 | 107
(63.5 mm) y menores a212 | a63s
ASTM AS17 90-100(620-690 | 105135 | 725-930 | E11018-X :
ASTM A709 Grados 100, 100 690 [100-130|760-895 [ SAW
100W AWS AS523
2-1/2 pulg. (63.5 mm) y menores F11XXEXX-XX %8 680 |110-130| 760-2900
GMAW, GTAW
AWS A528
ER110S-X 95-107 | 660-740( 110 min | 760 min
FCAW AWS A5.29
EVIXTX-X ] 675 |110-130| 760-900

Notas:

1. Cuandolas soldaduras sean relevadas de esfuerzos, el metal de soldadura depositado nodeberd tener més de 005% de Vanadio. Ver 5.8,
2. Cuando lorequiera el contrato o las especificaciones del trabajo, el metal de soldaura depositado debera tener un minimo de energia en el ensayo de impacto Charpy en Vde 20 pie-lb (27.1 J) a O°F (18°C) como lo determina
el Anexo lll al usar el ensayo deimpacto Charpy en V.

3. Cuando la temperatura del metal base es menora 32°F (0°C)

), el metal debera ser precalentado minimo a 70°F (21°C) y deberé ser mantenida dicha temperatura durante el proceso de soldadura.

4.Para ASTM A514,A517 y A709, Grados 100y 100W, la mxima temperatura e precalentamiento e interpase no deber exceder de 400°F (205°C) para espesores de hasta 1-1/2 pulg. (38.1mm) inclusive, y 450°F (230°C)

para espesores mayores



Metales Base y Metales de Aporte Aprobados por el Código y que requieren Calificación  de acuerdo a Sección 4 (ref. 1) 
(Información No Obligatoria)
[image: image3.jpg]Tabla 3.1
Combinaciones de Metal Base Precalificado - Metal de Aporte para el Correspondiente Esfuerzd’ (ver 3.3)

Especificaciones y Requerimientos de los Aceros Requerimientos de los Metales de Aporte
? Punto/Esfuerzo  Rango del Esfuerzo Punto/Esfuerzo Rango del Esfuerzo
u Minimo de Fluencia  de Tensién Minimo de Fluencia de Tensién
5 Especificacion del Acero” ksi MPa ksi MPa Especificacion del Electrod™ __ ksi MPa ksi MPa
ASTM A36" 36 250 58-80 400-550
ASTMAS3 Grado B 35 240 60min 415min| o0
ASTM A106 Grado B 35 240 60 min 415min| AWS A5.1
ASTM A131 Grado A,B,CS,D,DS.E 34 235 5871 400-490| EgoxX 48 331 60 min 414 min
ASTM A139 Grado B 35 241 60 min 414 min| E70XX 53-72 365-496 70 min 482 min
ASTM A381 Grado Y35 35 240 60 min 415 min| AWS AS.5”
ASTM A500 Grado A 33 228 45min 310 min| E7OXX-X 57-60 390-415 70-75 min_480-520 min
Grado B 42 290 58 min 400 min| gan
ASTM A501 36 250 58min 400 min| Aws A5.17
ASTM A516 Grado 55 30 205 55-75 380-515| FEXX-EXXX 48 330 60-80 415-550
Grado 60 32 220 60-80 415-550| F7XX-EXXX 58 400  70-95  480-650
ASTM A524 Grado | 35 240  60-85 415-586| AWS A5.237
Grado Il 30 205 55.80 380-550 F7XX-EXX-XX 58 400  70-95  480-660
ASTM A529 42 290 60-85 415585
ASTM A570 Grado 30 30 205 49 min 340 min| GMAW
Grado 33 33 230 52min 360 min| AWS A5.18
Grado 36" 36 250 53min 365 min| ER70S-X 58 400  70min__ 480 min
Grado 40 40 275 55 min 380 min
Grado 45 45 310 60min 415 min
Grado 50 50 345 65min 450 min
ASTM A573 Grado 65 35 240 65-77 450-530)
Grado 58 32 220 5871 400-490) ZS&W
ASTM A709 Grado 36" % 25 sa80 400550 A5 48 330 60min  415min
API 5L Grado B 35 240 60 415 | E7XT-X 58 400 70min 480 min
Grado X42 42 290 60 415 | (Excepto-2.-3,-10, -13, -14, -GS)
ABS Grado A, B, D, CS, DS 58-71 400-490| AWS A5.297
Grado E® 58-71 400-490| E7XTX-XX 58 400 70-90  490-620





