ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DEL LITORAL

Facultad de Ingenieria en Mecanica

************

************

"'ELABORACION DE PROCEDIMIENTOS DE
SOLDADURA TUBULARES CON EL uso

DE COMPUTADORA"

PROYECTO DE GRADO

Previa a la obtenciéon del Titulo de:

INGENIERO MECANICO

Presentado por:

JAIME PATRICIO AGUILERA BAUZ

************

GUAYAQUIL ECUADOR
ANO
1992



AGRADECIMI IO

A mis padres y  hermanos qu+ i~ han dado el apovo v la

Lueraa vara culminar con éxito mis- —~=tudios

Al Ing. Omar Serrano Valarezo . Director de misTopico de

Gradusciang por o oayuda brindoo! para el desarrollo de

Al Departamento de Metalurgia v o todo su personal pPOrC s
rolaboracion. sin  la cual no & hubiese podido llevar a

sfecto el presente trabajo.

A todos mis  amigos, que me han o indado su ayuda durante

2l transcurso de mi vida estudisntil .



DEDICATORITA

A DLOS
N mis  padres.
N omi companoera.

N mis  amigos.



//I‘V/\/

e

ING. JORGE DUQUE
DECANO ENCARGADO

FAC. ING. MECANICA

A,

ING. M. TCHISTYAKOVA

MIEMBRO DEL TRIBUNAL

ING. OMAR SERRANO

DIRECTOR

PROYECTO DE GRADO

ING. LUIS RODRIGUEZ

MIEMBRO DEL TRIBUNAL



DECLARACION IFMXPRESA

La responsabilidad por los hechos ., ideas v doctrinas

expuestos en este Provecto de Grado , me corresponden
exclusivamente: y , el patrimonio intelectual del mismo a

la Escuela Superior Politécnica del Litoral"

( Reglamento de Toépico de Graduacion )




LOUMEN

Este provecto tiene como obietive la elaboracién de
Frocedimientos de Soldadura Tubular |, para la construccion
n fabricacion de recipientes a  presion en aceros al

carbono v de baja aleacion,mediante ~l uso de computadora.

Se desarrolla un software. el ~usal vermita la obtencion
de  un determinado Frocedimientno lopecifico de Soldadura
llamade WPS. Para lograr este nhietivo se identifica a

cad

w

. parte o componente del roecipiente como aplicacion.

Eztas aplicaciones tienen una ~onfiguracion geométrica
bien definida, v se encuentran rerféctamente localizada en
el recipiente a presion A sar soldado, para su

identificacion se 1le asigna un nimero de codigo.

Lase aplicaciones son divididas &1 campos . en donde cada
campo  se lo  identifica por wedio de sus parametros.
Estos campos se caracterizan por ru preparacion de bordes
. representacion , procedimientos v secuencia de los

procesos de soldadura utilisaclog



Para 1la elaboracion del Proredimineto Especifico de
Soldadura WPS se utiliza un 1rograma  que esta escrito
en FOX PRO / LAND 2.0 . él procrama esta formado de tres
rartes gue son: "WPS™, " ARCHIVO. v " DATOS GENERALES .
Los programa © ARCHIVOS * y "DATOS GENERALES" permiten
el inereso fdcil de los datos rara ser utilizados por el
programa © WEPS " . El cual elabora los procedimientos de

soldadura teniendo como base =1 formato sugerido por el

codigo AGME.

Los procesos de soldadura utilizados en la elaboracién de
los diferentes procedimientos de soldadura por el programa

son @ GTAW., GCMAW, SAW y GMAW.
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1.1

CAPITULO 1

INTRODUCCION 'TEORICA

PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA.

Tado paso a segulr para realizar una junta soldada,
la cual cumpla los requerimientos establecidos . en

normas previamente calificadss 1lamados codigos se

define como Procedimiento de  Soldadura.

En la actualidad leos Procedimientos Especifico de

Soldadura ( WPS ), sdn emitidos por el tabricante.

LLos cuales deben indicar en detalle entre los puntos

mas importante; Los Procesos de soldadura utilizados,
la Secuencla de los Procecos . su kepresentacion, el
Tipo de Preparacion de Bordes v los ditentes

Parametros técuicos v eléctricos de soldadura con
sus  respectivo rango de splicacion. Para dar al
soldador u operador del equipo de soldadura la
informacion necesaria para la correcta elaboracidn de
la junta . El obietivo de wun  correcto Procedimiento
Especifico de Soldadura es elaborar soldadura de

calidad al menor costo  pocible.
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En 1la fig. 1.1 se muzctra el Frocedimiento
Especifico de Soldadura ( WPS ) utilizado en el
Programa de Elaboracicn de  Procedimientos de

Soldadura Tubular.

CODIGOS DE CALIFICACION DIE PROCEDIMIENTOS .

En todo diseno vy fabri~acion de estructuras ,
ruentes , lineas de tuberia . recipientes a presién o
medios de transportacion rublica se requiere
minimizar el peligro de fallas rprematuras o
catastroficas. Por lo que =z necesario el empleo de

codigos que establescan reclas de procedimientos y

normas de seguridad.

Los codigos son generalmente escritos por grupos
industriales , grupos comérciales o profesionales de
acuerdo a las aplicaciones =specificas de interes a

cada uno de ellos.

Entre las mayores oreganisaciones que escriben
ciodigos qgue involucran soldsidura al arco tenemos a-
- American Society of Mech nical Engineers. (ASME)

American Petroleum Institute. (API)

- American Welding Societv. (AWS)
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L. 2.1

CODIGO ASME SECCION 1X

El comite de calderos = VApPOr vy recipientes a
rresion del ASME, establece normas y reglas de
seguridad para su disefio. tabricacién e inspeccién
durante la construccion de calderos y recipientes

A presién.

1l objetivo de las reglas es establecer
razonablemente cierta rroteccion de vida v
rropiedades vy preveer iina deteriorizacién en

servicio.

La seccidén IX del codiea ASME de calderos v
recipientes a presién. e=o refiere bdsicamente a 1a
calificacidn de procedimientos de soldadura ,

mediante pruebas qQue establescan las rropiedades

mecanicas del elemento soldado.

Las reglas establecidas on este codigo . para 1la
Freparacion de Procedimeintos Especificos de
Soldadura (WPS) y la califiracion de Procedimientos
de soldadura , so6n para  todo tipo de proceso de

soldadura manual . automatica o semiatomatica.
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1.2.2 CODIGO API 1104

La referencia practica rara el disefio v
construccion por soldadura . usada en la industria
del petrdleo, es él American Petroleum Institute.
Estas normas cubren la soldadura al arco eléctrico
en tuberia y lineas de transmisién para el bombeo y

compresion de hidrocarburos v gases inflamables.

La soldadura puede ser hecha por un proceso de
soldadura con metal recubierto. soldadura por arco
sumergido , soldadura de arco de tugsteno con gas,
soldadura de arco metdalico o soldadura oxiacétilena

O a su vez por una combinacion de estas tecnicas.

Estas normas cubren tambien las reglas de
aceptabilidad.due son aplicados en la produccién dg
soldaduras, probados por ensayos destructivos o por

inspeccion radiografica.

LLa soldadura pruede ser producida por soldadura
de posicion fija o de rotacién o poOr una
combinacidén de ellas. La soldadura de rotacién se
refiere a que la tuberia rota mientras el metal
de soldadura es depositado. Antes de empezar la

rroduccion de la soldaura. se debe detallar una



especificacién de procedimientos, la cual debera
ser establecido y calificado. Los detalles de
cada procedimiento calificado debera ser registrado
,» reportando los resultados de las rruebas de

calificacidn.

CODIGO AWS D1.1

El adelanto de la ciencia en soldadura es uno de
los objetivo principales de AWS. Esta organizacién
escribe cédigos para soldadura de la construccién
y rpruente , especificaciones de preparacién para
eléctrodos de soldadura , varillas vy flujos ,
normas establecidas para 1la calificacién del
soldador u operador del equipo de soldadura y para
la prueba e inspeccion de soldadura. Dichos
procedimientos deberan ser preparados por el
constructor o) fabricante en forma escrita ,

debiendo ser excelentes en detalle, lo cual permita

al soldador Obtener los resultados deseados.

Cada proceso es listado ror separado con las
variables esenciales y no esenciales aplicada a
cada proceso particular. Si un cambio es hecho en
una o mas variables.esenciales e requiere un nuevo

rroceso especifico de soldadura.
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DESCRIPCION DE  PROCEDIMIFNTOS DE SOLDADURA DE

ACUERDO AL CODIGO ASME.

La seccidn IX establece ~ritérios basicos para la
soldadura los cuales son  observados en 1la

rreparacion de sus requerimientos.

vl proposito del FProcedimiemto Especitico de
soldadura (WP3) v el regi=tro de calificaciodn de
rrocedimiento es determinar que la soldadura

rropuesta para la construc~ion es capaz de tener las

rropiedades requeridas parn su aplicacidén de interes

Fsto es presumiendo que el soldador u operador del

squipo de soldadura havs pasado la prueba de
calificacién de procedimicntos de soldadura , que
consiste en establecer la habilidad del operador.

En adicién a los requerimientos generales , una
consideracidén especial, es Jada cuando la rrueba de

tenacidad es requerida por ~tra seccion del codigo.

En el desarrollo de la sec-isn IX . cada proceso de
soldadura incluido fue 1~visado con observar las
variables esenciales . lns  cunales tienen efecto
sobre 1la operacidn de soldadura segun el

rrocedimiento aplicado en criterio de eficiencia.
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Como todos los metales en el proceso de soldadura
tienen variables esenciales similares en la
rroduccion de soldadura., vor esta razon el documento
es establecido en dos partes principales: Soldadura

v Bronceado.

Soldadura .

La parte de este documento consiste en los

siguientes articulos:

I Requerimientos generales.

II Calificacién de procedimiento.

III Cumplimiento de la calificacién.

IV Datos de soldadura

I Requerimientos generales.

El articulo contiene referencias generales y guias
en el cual se aplica rrocedimientos , en el

cumplimiento de los requerimientos tal como:

- Orientacién de la soldadura . generalmente mas

conocida como posiciones.
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- El tipo de prueba mecanica empleada con sus
critérios de aceptacion.

- Macroeximinacidén con sus critérios de aceptaciodn.

II Calificacién de procedimiento.

Cada proceso es 1listado separadamente con las
variables esenciales y no esencliales aplicado
a cada caso particular . FEn general , los nuevos
requerimientos de procedimiento son que el
fabricante o contratista prepare por escrito
especificaciones de procedimiento de soldadura(WPS),

el cual deben ser excelente en detalle.

Proporcionando al soldador u operador del equipo de
soldadura, la direccidén adecuada para el cumplimiento

de la produccién de la junta.

Las variables esenciales v no esenciales para cada
proceso de soldadura , son incluidos en el proceso

especifico de soldadura escrito.

S1 un cambio es hecho en una o mas de las variables,
se requiere de un nuevo proceso especifico de
soldadura. Los tipos de pruebas de calificacién

rara un proceso especifico de soldadura son:
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-  Prueba de tension.
- Prueba de doblado.

- Prueba de tenacidad.

Cada proceso de soldadura es identificado POor un
numero de parrafo separado ., el cual esta

adicionalmente dividido en:

- Variables esenciales.
- Variables suplementarias.

- Variables no esenciales.

Las mismas variables rueden aparecer en dos
rarrafos. Variables suplementarias y no esenciales v
son consideradas esenciales solamente cuando la
rrueba de tenacidad es requeridas por otra seccidn

del codigo.

En general 1los requerimientos de tenacidad sén
obligatorios para todos los metales de Namero P 11 .
Las variables de procedimiento especifico de
soldadura estan contenidas en forma tabulada

en QW-415 del cédigo ASME Gec. IX, (Ref.1).

IIT Cumplimiento de calificacion .
Este articulo lista los procesos de soldadura
separadamente con las variables esenciales, en la

cual el soldador realiza la calificacién.



Las wvariables esenciales =son listada en el articulo
[V de 1los datos de soldadura vy son resumidos en

en QW-416 del codigo ASME. Gec. IX,( Ref.1l).

El operador de soldadura ruede ser calificado
ror radiografia de una rlancha de prueba ., la
radiografia de la produccion inicial de la soldadura

0 por prueba de doblado para la plancha de prueba .

El operador de soldadura califica por proceso de
soldadura solamente ., con limites especificos. Las
lista de variables esenciales no son aplicables a la

calificacidn del operador de la soldadura.

IV Datos de soldaura .

Estos datos incluyen las variables de soldadura
agrupadas como juntas, metales bases, materiales de
aporte, posiciones, precalentamiento, tratamiento
térmico posterior a 1la soldadura , tipo de gé&s,

caracteristicas eléctricas v técnicas . '

Las tablas concernientes con las pruebas v limites
de calificacién estan en QW-451 y QW-452 del cédigo
ASME Sec.IX (Ref.l1l). Dos nuevas pruebas el QW 451.3
v GW451.4 dan los rangnn calificados vy las pruebas

requeridas para la soldadura de filete.
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1.3:1.1

VARIABLES.

QW 401 GENERALIDADES.

Cada variable de soldadura descrito en el articulo
TV es aplicable como una variable esencial,
suplementaria o no esencial. La variables
esenciales para realizar calificacién estan
referidas en el QW-350 (Ref.l) para cada proceso

especifico de soldadura.

Las variables de soldadura que son requeridas para
cada proceso , estdan especificamenete listadas en

el QW-252 hasta el QW-282 del cOdigo ASME Sec IX.

VARIABLES ESENCIALES .

Son aquellas variables que no pueden ser
cambiadas, sin afectar las propiedades mecanicas
de la soldadura.

En consecuencia el Procedimiento Especifico de
Soldadura es afectado y por lo tanto es necesario
un nueva calificacién para que sea aceptado. Las
variables esenciales deben ir obligatoriamente
listadas en WPS. Estas variables se encuentran
tabuladas en el QW-252 hasta el QW-282 del codigo

ASME Sec.IX ( Ref.1 ).



1.3.1.2

1.3.1.3
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VARIABLES SUPLEMENTARIAS

Son  aquellas variables que sén requeridas para

metales , en la cual una  seccidn especifica

requiere prueba de tenacidad.

Estas wvariables se encuentran tabuladas en el

@W-251.2 del coédigo ASME tec. IX (Ref.l).

VARIABLES NO ESENCIALKES.

Son  aquellas variables que se pueden cambiar

sin afectar las propiedades mecdnicas de la
soldadura , por lo tanto no  incide en el
Procedimiento Eespecitfico de Soldadura, lo que
significa que no es necesario  una nueva

calificacidén del procedimiento.

Estas variables pueden ser omitidas en el WPS,
sin afectar al documento. Las Variables no
Esenciales se encuentran tabuladas en el QW-251.3

del codigo ASME Sec. IX (KRet. 1).
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TABLA DE VARIABLES

TAEBLA1ATASLA [T

VARIABLES (REF. 1)
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VARIABLES

-;' -
ESEMCIALE

}
|
!
|

MO ESENCIALES

I

1 Olseno dal borda x |2 X
A Respaldo X X
8 Fetp.o quimica del resp. I P X
16| Espacio de aralz e X | | x
11 Retenedores 1 X ; X x
oo k. MNUMero-F \ i b 4 > x
6] Umtes Q&T bl I T x [ x| x
| AP i |
7] Linwtes X (5.C.R. Arc) X [ x [ x| !
& Espeser calfcado X X X f ‘
@] Limcda aspesor por pasos X | x| x !~ !
10| Uim de esp.(S Cirarc) ¥ | !
11 hlimerg-F (Excepclén) XX | x " .
13 M0rn Py tHam -grupo X f X | x I ]
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1.2

NUMEROS P. '

GW-421 GENERALIDADES.

Reduce el numero requeridn de procedimiento de
calificacién de soldadura . Los metales bases
tienen asignado un numero P v para metales base
ferrosos, los cuales requieren pruebas especificas
de impacto, tienen asignado un numero de grupo sin

numero F.

Estas asignaciones son basadas esencialmente en
comparar caracteristicas de los metales base , tal
Como composicidn , soldabilidad v propiedades
mecanicas, cuando estas pueden ser realizadas .
Estas asignaciones no implica que el metal base
ruede ser sustituido por otro metal base , el cual
haya sido usado en la pruecba de calificacion pPero

.

sin tomar en cuenta su compatibilidad .

Los numeros P vienen dividido adicionalmente en
numeros de grupo, para clacificar los metales segun
sus niveles de esfuerzo.

Los numeros P utilizados en  este topico se

encuentran tabulados en el 1a Labla No 1.2



TABLA 1.

2 NUMEROS P :
NUMERO P:1 /

AGRUPACION DE METALES BASE PARA CALIFICACION
NUMERO DE GRUPO: 1

( QW-422.1;

REF.1 )

(

QW-422Z;

REF.1 )

; ESPECIFICACION ?RESISTENCIA TIPO DE METAIL BASE
! DEL METAL BASE | TENSIL (COMPOSICION NOMINAL)
! ( Kpsi.)
|
! SA-31 Grado A 45 Remaches de acero al carbono
i Grado B 58 Remaches de acero al carbono
{
{ SA-36 58 FPlanchas de acero al carbono ( C-Mn-Si )
| SA-53 Bessemer acido 5@ Tuberia soldada para horno de acero al carbono
! Hogar abierto 45 Tuberia soldada para horno de acero al carbono
! Grado A 48 Tuberia de acero al C soldada o sin costura
! Gradp B (14] Tuberia de acerc al C soldada o sin costura C-Mn
E SA-126 Grado A 48 Tuberia de acero al carbono ( C-S8i )
{
i crado B : 66 E Tuberia de acero al carktono ( C-3: E
| | |
i ; |
SA-154 { De SA-283 y SA-285 i
|
SA-135 Grado A 48 Tuberia de acero al C soldada por resistencia
eléctrica
Gradoc B 60 Tuberia de acero al C soldada por resistencia
| eléctrica ( C-Mn)
SA-155 Grado (C45 l 45 Tuberia de acero al carbono

GE



TABLA 1.2 NUMEROS P

AGRUPACION DE METALES

BASE PARA CALIFICACION ( QW-422; REF.1 )

NUMERO P:1 / NUMERO DE GRUPO: 1 ( QW-422.1; REF.1 ). (continuacién)
f ESPECIFICACION RESISTENCIA! TIPO DE METAL BASE
! DEL METAL BASE TENSIIL | (COMPOSICION NOMINAL)
! ( Kpsi.)
!
[
SA-155 Grado C5@ 59 Tuberia de acero al carbono
Grado C55 a8 Tuberia de acero al carbono
Grado KC&55 55 Tuberia de acero al ( C-38i )
Grado KCF55 55 Tuberia de acero al ( C-Si )
SA—155 Grado KCe6@ 69 Tuberia de aceroc al ( C-Si )
Grado KCF&e@ 6Q Tuberia de acerc al ( C-Si )
| Grado KC65 65 Tuberia de acero al { C-8i )
] Grado KCF65 65 Tuberia de acero al ( C-Mn-3i )
|
§ SA-178 Grado A i 47 ! Tubo para caldera de acero al C soldado eléct.
Grado C ! o ! Tubo para zaldera de acerc al C soldado eléct
| CA-179 i i Tubos de acerc de bajo carbono sin costura
l | | |
i SA-131 Clase 60 } 6 | Bridas para tuberia de acero al carbono ( C-3i )
i SA-1392 47 Tubos para calderas de acero al C sin costura
|
! SA-Z1@ Grado A-1 (=12 Tubos de acero al carbono
I EA-Z14 Tubos de acero soldados por resistencia eléc.
‘ |
j SA-218 Grado WCA ! 6 Fundicicnes de acero al carbono ( C-Si )
|
| 8A-ZZ26 47 Tubos de acercs al C soldados eléctricamente
L

2324



TABLA 1.2 NUMEROS P : AGRUPACION DE METALES BASE PARA CALIFICACION ( QW-422; REF.1 )
NUMERO P:1 / NUMERO DE GRUPO: 1 ( QW-422.1; REF.1 )

E ESPECIFICACION RESISTENCIA! TIPO DE METAL BASE l
j 'EL METAL BASE | TENZIL (COMPOSICION NOMINALY 5
| ( Kpsi.)
L |
! SA-234 marking WPA 48 Accescrios para tuberias de acero al carbono
! 60 Accesorios para tuberias de acero al carbono
I 59 Accesorios para tuberias de acero al carbono
SA-234 marking WPB 60 Accesorios para tuberias de acero al carbono
65 Accesorios para tuberias de acero al C-Si
65 + Accesorios para tuberias de acero al C-Mn-31i
SA-266 clase 1 (S1%]
SA-283 grado A 45 i Planchas de acero al carbono
gradoc B ! 2@ { Planchas de acero a! carbeno '
grado } 55 | Flanchas d2 acero al ~arbono |
srado [ | i . rianchas de acerc al carbonc !
} | i
SA-285 grado A ! 45 i Flanchas de acero al carbono
grado B ! a1’ i FPlanchas de acero al carbono
grado C 85 Planchas de acero al carbono
SA-333 grado 1 55 Tuberia de acero al C para servicio a baja temp.
( C-Mn )
grado 6 6a Tuberia de acero al C rara servicio a baja temp.
( C-Mn-5i )
SA-334 grado 1 55 Tubos de acero al C rara servicio a baja temp.
( C-Mn )
grado 6 | 60 } Tubos de acero al C para servicio a baja temp.

LE



TABLA 1.2 NUMEROS P

AGRUPACION DE METALES BASE PARA CALIFICACION

( QW-422; REF.1 )

NUMERO P:1 / NUMERO DE GRUPO: 1 ( QW-422_.1; REF.1 ). (continuacidén)
ESPECIFICACION RESISTENCIA] TIPO DE METAL BASE
DEL METAL BASE TENSIL (COMPOSICICN NOMINAL)
( Kpsi.)
SA-350 Grado LF1 6 Aceros al carbono forjado ( C-Mn-5i )
SA-352 Grado LCA 6@ Fundiciones de acero al carbono ( C-Si )
Grado LCB 65 Fundiciones de acero al carbono ( C-S8i )
SA-3689 Grado FTFA 48 Aceros al carbono forjados
! SA-372 Tipo I 6@ Aceros al carbono forjados ( C-Mn-Si )
|
i SA-414 Grado A 45 Laminas de acero al carbono
! Grado B 5@ Laminas de acero al carbono
! Grado C ! 85 | Laminas de acero al carbono
: Grado D | 60 | Laminas de acero al carbono ( C-Mn )
Grado E ! 85 i Ldminas de aceros al carbono i C=-Mn )
. | |
| 5A-42¢ Grado WPLS | 60 | Accesorics para tuberias de aceros al carbono
|
| SA-442 Grado 55 55 Flanchas de acero al carbono ( C-Mn-35i )
% Grado 60 60 FPlanchas de acero al carbono ( C-Mn-3i )
! SA-487 Grado A y AN s1%] Fundiciones de acero al carbono
i SA-515 @Grado 55 a5 Planchas de acero al ( C-Si )
I Grado 69 (o1%) FPlanchas de acero al ( C-5i )
§ Grado 65 65 Planchas de acero al ( C-Si )
{

B8E



TABLA 1.2 NUMEROS P : AGRUPACION DE METALES BASE PARA CALIFICACION ( QW-422; REF.1 )
NUMERO P:1 / NUMERO DE GRUPO: 1 ( QW-422.1; REF.1 ). (continuacién)

| ESPECIFICACION | RESISTENCIA| TIPO DE METAL BASE |
¢\ DEL METAL BASE TENSIL (COMPOSICION NOMINAL) !
| ( Kpsi.) |
L
| SA-516 Grado 55 55 Flanchas de acero al ( C-Si )
I Grado 6@ 60 Planchas de acero al ( C-Mn-Si )
Grado 65 65 Planchas de acero al ( C-Mn-Si )
SA-524 Grado 1 (a1%] Tuberia de acero al carbono ( C-Mn-S5i )
Grado 11 a5 Tuberia de aceroc al carbono ( C-Mn-Si )
i SA-556 Grado AZ 47 Tubos de acero al carbono-sin costura
| Grado B2 60 Tuhos de acero al carbono-sin costura (C-Mn-S5i)
% SA-537 Grado A 47 Tubos de acero al carbono-soldados por res. eléc
Grado B . £a { Tubos de acero al carbono-soldados por res. elécl
1 F i
i SA-E37 | 48 i Tuberia de acero de bajo carbono
| | {
| SA-£0@ Grado WCA g ' Tuberia de acero al carbono
E SA-682 Grado A 58 Flanchas de acero al carbono ( C-Mn-S5i )
i SA-44Z Grado B B85 Planchas de acero al carbono ( C-Mn-Si )
| SA-671 Grado CA55 55 Tuberia de acero al carbono
{ Grado CE55 55 Tuberia de acero al carbono '
| SA-871 Grado CB6@ 60 Tuberia de acero al ( C-Si
[ Grado CC80 8o Tuberia de aceroc al ( C-8i )
i Grado CE&@ 1] Tuberia de aceros al carbono ( C-Mn-Si )
{ R
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TABLA 1.2 NUMEROS P

AGRUPACION DE METALES

BASE PARA CALIFICACION ( QW-422; REF.1 )

NUMERO P:1 / NUMERO DE GRUPO: 1 ( QW-422.1; REF.1 ). (continuacién)
i ESPECIFICACION | RESISTENCIA| TIPO DE METAL BASE :
DEL METAL BASE TENSIL (COMPOSICION NOMINAL)
( Kpsi.)
SA-671 Grado CESB5 65 Tuberia de acero al ( C-S5i )
Grado CCE5 65 Tuberia de acero al ( C-Mn-Si )
SA-672 Grado A45 45 Tuberia de acero al carbono
Grado A5@ 5@ Tuberia de acero al carbono
Grado AS55 55 Tuberia de acero al carbono
Grado B&S5 55 Tuberia de acero al ( C-S5i )
Grado C55 55 Tuberia de aceroc al ( C-5i )
Grado EBS 55 Tuberia de acero al carbono ( C-Mn-3i )
f SA-6872 Grado B&@ _ 60 i Tuberia de acero al ( C-S5i )
5 Grada CE8a ! s | Tuberia de acero al ({ C-2i)
! Gracc E8a ! 54 | Tuberia de acero al carbcnc ( C-Mn-3i )
g Grado BE5 | 65 | Tuberia de acero al ( C-35i )
I Gradoc CB5 65 ; Tuberia de acero al ( C-Mn-Si )
SA-675 Grado 45 45 Barras de acero al carbono
Grado 50 50 Barras de acero al carbono
Grado 55 55 Barras de acero al carbono
Grado 6@ 60 Barras de acero al carbono
Grado 65 5 Barras de acero al carbono
' SA-695 tipo B Grado 35/ 69 Barras de acero al ( C-Mn-Si )
SA-696 Grado B 60 Barras de acero al carbono
SA-T727 60 Aceros al carbono forjados

or



TABLA 1.2 NUMEROS P : AGRUPACION DE METALES BASE PARA CALIFICACION ( QW-422; REF.1 )
NUMERO P:3 / NUMERO DE GRUPO: 1 ( QW-422.3; REF.1 ).

—
ESPECIFICACION RESISTENCIA TIPO DE METAL BASE
DEL METAL BASE TENSIL (COMPOSICION NOMINAL)
( Kpsi.)
SA-155 Grado % Cr 55 Tuberia al ( ¥ Cr-% Mo )
Grado CM65 65 Tuberia de acero al ( C-%Mo )
SA-204 Grado A 65 Planchas de acero al ( C-%¥Mo )
SA-209 Grado T1 55 Tubos de ( C-%¥Mo )
Grado Tla 60 Tubos de ( C-%Mo )
Grado T1b 53 Tubos de ( C-%kMo )
SA-213 Grado T2 6@ Tubos de ( %Cr-%Mo )
SA-217 Grado WC1 65 I Fundiciones de acero ( C-%Mo ) |
i ] |
SA-2C4 Marca Wr1 i 55 ’ Accesorios para tuberias de ( C-®Mo ) |
|
| SA-250 Grado T1 ! 5 ! Tubos para calderas soldados ( C-%Cr )
! Grado Tla (o1%] Tubos para calderas soldados ( C-%Cr )
g Grado Ti1b 53 Tubos para calderas soldados ( C-%Cr )
|
| SA-335 Grado P1 | 55 Tuberia de ( C-%Cr )
5 Grado P2 55 Tuberia de ( %Cr-%Mo )
! Grado P15 60 | Tuberia de ( 1%Si-%Mo )
;’ {
I SA-352 Grado LC1 65 Fundiciones { C-%Mo )
|
! S5A-369 Grado FP1 55 Tuberia ( C-k¥Mo )
L

184



TABLA 1.2 NUMEROS P : AGRUPACION DE METALES BASE PARA CALIFICACION ( QW-422; REF.1 )
NUMERO P:3 / NUMERO DE GRUPO: 1 ( QW-422.3; REF.1 ). (continuacidn)

: ESPECIFICACION RESISTENCIAE TIPO DE METAL BASE 5
i+ DEL METAL BASE TENSIL : (COMPOSICION NOMINAIL)
! ! ( Kpsi.)
i SA-369 Grado FP2 85 Tuberia al ( ¥ Cr-% Mo )
‘ SA-387 Grado 2 55 Planchas ( %Cr-%Mo )
l Clase 1
i
f SA-42€ Grado CP1 55 Tuberia fundicicnes de aceros aleados ( C-%Mo )
! Grado CPZ 55 Tuberia fundicicnes de aceros aleados (%Cr-%Mo)
! Grado CF15 (1% Tuberia fundicicnes de aceros aleados (C-3i-Mo)
| SA-672 Grade LG5 65 Tuberias de aceros al ( C-%Mo )
| SA-891 Jrade CHM-25 : ok i Tuberias de acares s-ldadas por fusién O-ulp

( “::Ee,l - & AR S et - i < Th i L4 - 4
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AGRUPACION DE METALES BASE PARA CALIFICACION ( QW-422; REF.1 )
( QW-422.4; REF.1 ).

TABLA 1.2 NUMEROS P :
NUMERO P:4 / NUMERO DE GRUPO: 1

-
]

ESPECIFICACION RESISTENCIA| TIPO DE METAL BASE
DEL METAL BASE TENSIL (COMPOSICION NCOMINAL)
( Kpsi.)
SA-155 Grado 1Cr 55 Tuberia al ( 1Cr-%Mo )
Grado 1%Cr 60 Tuberia al ( 1Cr-%Mo-Si )
SA-182 Grado F11 70 Bridas para tuberia al ( 1&Cr-kMo-Si
Grado F12 70 Bridas para tuberia al ( 1Cr-%Moc )
SA-199 Grado T3b 6@ Tubos de aceros sin costuras ( 2Cr-kMo )
Grado T11 60 Tubos de aceros sin costuras ( 14%Cr-%Mo-Si )
SA-202 Grado A 75 Planchas ( kCr-1%3Mn-35i )
Grado B 85 lanchas ( %Cr-1%Mn-Si )
i SA-Z1C Grade T3b 6 | Tubos al ( ZCr-#Mo
; irado T11 (e1%) | Tubos al ( 1xCr-%kMo-Si )
| Grado T1Z 60 | Tubos al ( 1Cr-%Mo )
|
| SA-217 Grado WC4 70 Fundiciones de aceros al ( INi-¥Cr—%Mo )
f Grado WChH 7@ Fundiciones de aceros al ( Ni-1Mo-
f Grado WCs 70 Fundiciones de aceros al ( 1%Cr-kMo )
|
| SA-234 Marca WP11 60 Accesorios de tuberias ( 14%Cr-%Mo-Si )
! Marca WP1Z2 55 Accesorios de tuberias ( 1Cr-%Mo
|
f SA-335 Grado P11 60 Tuberia al ( 14%Cr-%Mo-Si )
L




TABLA 1.2 NUMEROS P :

AGRUPACION DE METALES BASE PARA CALIFICACION
NUMERO P:4 / NUMERO DE GRUPO: 1 ( QW-422.4; REF.1 ).

( QW-422; REF.1 )
{continuacidn)

| RESISTENCIA

| ESPECIFICACION TIPO DE METAL BASE
| DEL METAL BASE TENSIL (COMPOSICION NOMINAL)
| ( Epsi.)
b
' SA-335 Grado P12 s1%] Tuberia al ( 1Cr-%Mo )
SA-336 Clase F12 70 Acero forjado ( 1Cr-%Mo )
Clase F11 7@ Acero forjado ( %Cr-%Mo-Si )
Clase F1l1A 75 Acero forjado ( 14Cr-%Mo-Si )
SA-369 Grado FP3R 60 Tubos al ( 2Cr-%Mo )
; Grado FP11 60 Tubos al ( 1%Cr-%Mo-Si )
i Grado FFP12 60 Tubos al ( 1Cr-%Mo )
| SA-387 Grado 11 (a3%] Planchas al ( 1%Cr-%Mo-Si )
f clase 1
: Grado 11 ! TE Flanchas al ( 14%Cr-%Mo-3i
; clase 2 !
| Grado 12 55 Flanchas al ( 1Cr-%Mo )
clase 1
Grado 12 65 Planchas al ( 1Cr-kMo )
Clase 2
SA-426 Grade CP11 70 Tuberias fundiciocnes de aceros aleados(1%Cr-%Mo)
Grado CP12 (o1%] Tuberias fundiciones de aceros aleados (1Cr-%Mo)
SA-891 Grado 1Cr
Clase 1 55 Tuberias soldadas por fusidén ( 1Cr-%Mo )
lase 2 65 Tuberias soldadas por fusidn ( 1Cr-%Moc )

44



TABLA 1.2 NUMEROS P

AGRUPACION DE
NUMERO P:9B / NUMERO

METALES BASE PARA CALIFICACION ( QW-422; REF.1 )

DE GRUPO: 1 ( QW-422.9B;REF.1 ).

: ESPECIFICACION RESISTENCIA; TIPO DE METAL BASE
i DEL METAL BASE TENSIL (COMPOSICION NOMINAL)
| ( Kpsi.)
L |
| SA-203 Grado D 65 | Planchas de acero al ( 3%Ni )
! Grado E 70 Flanchas de acero al ( 3%kNi )
SA-333 Grado 3 65 Tuberia de acero (3%Ni) para servicio a baja
temperatura
S5A-334 Grado 3 65 Tubos de acero ( 3kNi )
SA-35¢ Grado LF3 T Acero forijado al ( 3%Ni )
| SA-352 Grado LC3 | 70 | Fundiciones de acero ( 3%Ni )
! Sa==22 Grado WPLZ i 5 : Accescrios para tubesrias de acer- H
Gradc WPLC ; %) Accesorios para tuberias de acercs ( Sklii )




1.3.3

46

NUMEROS F.

QW-431 GENERALIDAES.

Los grupos de electrodos v alambres de soldaduara
Numero F , se basan en sus caracteristicas de uso ,
los cuales fundamentalmente determinan la habilidad

del soldador en realizar soldaduras satisfactorias

con un metal de aporte dado.

La agrupacion no implican que metales bases o
metales de aporte , dentro de un gruro ruedan ser
sustituido por un metal el cual fue usado en la
rrueba de califacion . =in consideracion con la
compatibilidad del metal base y de aporte , desde

el punto de vista de las rropiedades mecanicas.

Esta agrupacién es realizada con el objetivo de
reducir el numero de procedimiento de soldadura v
de calificacidn de procesos. Se encuentran listadas
en el QW-432 ( Ref.l ). Los numeros F que se

utiliza en este provecto se encuentran tabulados en

la tabla No.1.3 .



TABLA 1.3 NUMEROS F AGRUPACION DE ELECTRODOS Y VARILLAS DE SOLDADURA (REF.1)

QW No-F No. Especificacidén ASME No. Clasificacidn AWS
452.1 1 SFA-5.1 & 5.5 EXX 2@, EXX 24, EXX 27, EXX 28

2 SFA-5.1 & 5.5 EXX 12, EXX 13, EXX 14

3 8FA-5.1 & 5.5

4 SFA-5.1 & 5.5 EXX 15, EXX 16, EXX 18

-4 SFA-5.4 Total de aleacién <= 6 % EXX 15, EXX 16

4 SFA-5.4 Total de aleacién =2 6 % EXX 15, EXX 186

5 SFA-5.4 Electrodo Cr-Ni EXX 15, EXX 186

6 SFA-5.2 RGXX

6 SFA-5.17 FXX-X¥XX

6 SFA-5.9 ERXX

6 SFA-5.18 EXXS-X, EXXU-X

6 SFA-5.20 EXXT-X

6 SFA-5.22 EXXXT-X

8 SFA-5.23 FXX-EX¥XX-X, FXX-ECXXX-X

6 SFA-5.28 ERR-XXX-X y E-XXX-X

L¥
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NUMEROS A .

WW-441 GENERALIDADES

la clasificacién del andlisis de metales soldados
rara procedimientos de califiacion, estan incluidos

en QW-442_ (Ref.1).

Cuando el andlisis del metal soldado no se
encuentra en una clasificacion de los numeros A ,
estos pueden estar incluidos en una especificacidén
SFA. El1 numero de clasificacién de AWS sin la
especificacion SFA puede ser sustituido en el WPS

v PQR para su identificacion . Y los metales de

aporte son manejados en el QW-404.5 (Ref.1)

Los numeros A empleados en este proyvecto se

encuentran tabulados en la tabla No 1.4



TABLA 1.4 Clasificacién del andlisis de soldadura para calificacién de procedimiento (REF.1)

Tipos de depdsito de C Cr Mo Ni Mn Si
QW A—Nq. soldadura % % % % % %
442 1 acero suave @.15 N B . w @ 1.60 1.00
2 carbono-Molyd. ©.15 ©.50 ©.40-8.65 % 5 1.80 1.00
3 Cromo(0.4% a 2%)-Mo. .15 0.490-2.00 ©0.40-0.65 o 1.60@ 1.00
4 Cromo (2% a 6%)-Mo. 9.15° 2.00-6.00 ©.40-1.50 5% B 1.60 2.00
5 Cromo(6% a 10.5%)-Mo @.15 6.90-10.50 ©.40-1.59 « i 1.20 2.00
= Cromo-martensiticos ©.15 11.9¢-15.09 Q.79 sw s 2.99 1.90
7 Cromo-Ferritico ©.15 11.00-30.00 1.00 . i 1.900 3.0
8 Cromo-Niguel ©0.15 14.50-30.00 4.00 7.50-15.00 2.50 1.00
9 Cromo-Niquel .30 25.00-30.00 4.00 15.00-37.00 2.50 1.00
19 Nigquel a 4% &:15 . &.58 ©.80-4.00 1.79 1.09
11 Manganeso-Mo. .17 T 0.25-a.75 0.85 1.25-2.25 1.90
12 Niguel-Cromo-Mo. .15 1.50 g.25-0.80 1.25-2.8¢ 0.75-2.25 1.60

514



CAPITULO 11

ELABORACION DE PROCEDIMIENTOS DIt SOLDADURA TUBULARES

PREPARACION DE BORDES.

Se ha utilizado las caracteristicas de varios tipos
de preparacién de bordes incluidos en la practica de
las companias , asignando 11 numero progresivo a
cada tipo de preparacidén Jjunto con el eriterio de

aplicacion.

La preparacién de los bordes de las piezas a enlazar

tiene la finalidad de facilitar la penetracién en
todo el espesor de la junta .es decir que depende
del espesor de la pieza a solidar. de si sera soldada

de un solo lado o por ambos lados y del equipo que se

disponga para su preparacion.

oe debe asegurar que los bordes estén  correctamente
achaflanados, que el anguln entre bordes sea el
correcto para que pueda haber suficiente espacio
entre las piezas para pérmitir el manejo adecuado del

electrodo durante la operacion de la soldadura.



Una correcta preparacion de bordes disminuve los
efectos de 1la distorsicon . produce una mayor
penetracion y un incremento en la calidad de la

soldadura.

Todos estos conceptos estan representados en la tabla
2:1 en el cual se detalla lo siguiente :

a) La identificacién para cada tipo de preparacion

b) Los valores que tiene cada geometria descrita en

una determinada preparacicn.

c) Las aplicaciones de interss con sus respéctivos

intervalos de diametro v espesores.

Los numeros de preparacién de bordes y aplicaciones
que  se presentan en la tabla 2.1 , se refieren a la

figura 4.2 presentada mas adec lante
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TABLA No PREPARACION DE BORDES PARA CONECCIONES DE
TUBERIAS ( REKW_.2 )
PREPAR. ESQUItMA HIEENICRENCIA PARA LA
N© APLICACION NoO
13 6
]
P
/ T < = 20
- T
AN
~
¢
-t
=
= .
'
14 \ LTt 6
(] \
lo
N
‘ -
&) T » 20
L
15 %—- 7
@ > = Boe
[ T < = 20
ﬁ3m I}.“tﬂ > 5
(1)
Al
16 i
|
1_ T ".'Tt e g > = Boe
| r s 20
r Tt €« = &

(1) Para condiciones

de servicio

e baja temperatura.



TABLA No 2.1 PREPARACION DE HORDES PARA CONECCIONES

DE TUBERIA ( REF.Z2 )

( Continuacidon )

PREPAR. ESQUEMA REFERENCIA PARA LA
NO APLICACION NoO

5N

L
| =2lan T < = 20
+\ :
|

—

17

{ % : g > = 8oeo
| Yce ‘
18 ! 8
~ Tk % = 20

A
18 e

P
¥
21
J
<

20

w

4




SECUENCIA DE SOLDADURA .

Las secuenciae de soldaduras son elaboradas a través
de una combinacién de procesos, con el proposito de
conseguir el mejor resultado , tanto desde el punto

vista econdmico como técnico.

Los procesos de soldadura empleados con su
respectivo numero de cédigo , para su identificacién

son los siguientes:

1. (GTAW) Soldadura al arco dr tungsteno con gas.
2. (SMAW) Soldadura al arco metalico protegido.
3. (SAW) Soldadura al arco sumergido.

4. (GMAW) Soldadura al arco metadlico con gas.

En las figuras 2.1y 2.2 se describe la preparacién
de diferentes procesos de soldadura,y en la tabla 2.2

nos detalla sus rangos de aplicacién .

Una condicidén importante es la posible accesibilidad
en el lado interior de 1las partes cilindricas que
forman al recipiente en consideracién . Los valores

minimos de diametro son :

a. 800 mm para secciones no confinadas.

b. 1099 mm para secciones confinadas.
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F1G. 2.1 PREPARACION DE BORDES PARA LOS PROCESOS
GTAW Y Snu

(REF.2)

GTAW

PASO INICIAL

-2

j
1 §223 L "3! SOLDADURA COMPLETA
1




Flg. 2.2

—T—

it

SMAW Y GMAW

(REF.2)

SMAWM f
.

LLENADO

™~
=l

|

\_/
PASOS SUPLEMENTARIOS DE SOPORTE

SV

SOLDADURA EN EL LADO
INTERIOR

-ﬁ

PREPARACION DE BORDES PARA LOS PROCESOS

SOLDADURA COMPLETA

- —

/F?)

-

LLENADO

[ ]
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TABLA 2.2 RANGOS DE APLICACIONES PARA LOS PROCESOS DE

SOLDADURA UTILIZADOS (REF.2)

PROCESOS DE
SOLDADURA

SIMB.
AWS

COD.
NO

RANGO DE APLICACIONES

Soldadura
al arco -
tugnsteno
con gas

GTAW

a) Paco iniecial para completa
renclracion de un solo  lado
b) Soldadura completa de espe-

L)
-

s0res mayores de 2.5 mm.

Soldadura
al arco -
metalico
protegido

SMAW

a) Faso de apoyo adicional en
soldaduras completadas con
SAW, cuando el paso origen
es GTAW.

b) Relleno de soldaduras cuando
el paso origen es con GTAW
v s1 OAW no esta disponible.

c) Soldadura completa de juntas
accensibles de ambos lados,
si SAW no esta disponible.

d) Soldaduras de filete en
miembrns estructurales.

e) Soldadura de Jjuntas de un
soln lado,cuando el otro la—
do sera completado con SAW.

Soldadura
al arco
sumergido

SAW

Relleno de soldaduras para:

a)Juntas circuferenciales de
tuberias sobre los 100mm. de
diam=tro y sobre los Y9mm. de
espesor.

b)Soldadura circuferenciales y
longitudinales en casquetes
con n o diametro no menor de
800 nm. v sobre los 6mm. de
espesOr.,

c) Goldaduras completas circu-
tferenciales y longitudinales
de rAasquetes con un diametro
no monor de 80 mm. vy sobre
los b mm. de espesor.

d) Soldsdura de filete en
miembros estructurales.

Soldadura
al arco -
metalico
con gas

GMAW

a) Soldaduras de relleno por
rotacion de tuberias con un
diametro entre 127 yv 610 mm.
y un espesor entre 6.35 vy
12.7 mm.




IDENTIFICACION DE LA SECUENCIA DE SOLDADURA Y

REPRESENTACION.
La secuencia de soldadura 52 lidentifica pPor un
numero progresivo que se Asigna a cada espesor de

soldadura metalica depositada por cada proceso de
soldadura. Cuando la secuencia de soldadura
involucra la deposiQién de dos espesores de
soldadura por el mismo proceso con electrodos de

difentes diametros, se asigna un numero difente a

cada uno. El resultado e este analisis esg
representado por la subdivision en areas,
reciben el nombre de campos. los cuales estan

caracterizados por:

a) FPreparacién de borde.
b} Proceso de soldadura.

c) Secuencia de los procesos de soldadura.

Cada campo se identifica PO Un numero progresivo.
los limites del campo tienen Qgque resultar en un.

cuadrado o un espacio rectangular.
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FIG 2.3 DIAGRAMA DIAMETRO VS ESPESOR

( REF.2 )

/L

(mm )

( mm)




(519}

Como rpodemos observar en el diar una diametro -—-espesor,
el camro representa el area en ~u.! regulta aplicable los
parametros de interes. Es nec:i:ario identificar los
detallecs de todos los campos para cada aplicacion , estos

son los siguientes :

a) El minimo vy el maximo valor d-= los parametros.
b) El ntmero de cédigo del tipo (i~ rreparacion.
¢) La secuencia de soldadura .

d) OSu respectiva representacion.

Toda esta informacion se encucntra en las tablas 2.3 y
2.4 para cada aplicacioén particular

En la aplicacion numero 7 es intrrecante la técnica de
de soldadura en donde el diametro es igual o sobre los
890 mm y el espesor sobre los 26 ri. ademas es dirigido
por dos parametros adicionales gque son el espesor de la
tuberia (Tt) vy la ranura de I & prueba de impacto

requerido (K).

Tt <= 5 mm . K No

Tt > 5 mm g E ="'i5%
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FIG. No. 2.4 CAMPOS PARAN LA APLICACION No. 6

( Ref. 2 )

CATEGORIA No. |1
GRUPO No. 2
APLICACION No. 6 ( soldadura de

tuberia sin refucrso )

‘T (mm)

%]

809 (mm)



TABLA No. 2.3

62

IDENTIFICACION DE SECUENCIA Y PREPARACION

( REIF

it}

CATEGORIA

GRUPO

No

No

1

2

APLICACION No. 6

PREPARACION SECUENCIA
CAMPO = -
NO SIMB. ESQUEMA PROCISO REPRESENTACION
1 13 1 AW
a2 -HAW
} j.I_)
- % 3 CHMAW
4
: I, e
£ 14 1 - AW
2 - GHAW S
N g
.25 1
i [ b
! 1 3 - o | L
3 13 1 1 - CHAV
i
{ .25
“\\T‘,‘F
? 4
‘]C_\ 3 HAW
4




TABLA No.

REGISTRO D¢

( REF. 2)

DATOS DE APLICACION

CATEGORIA

GRUPO

Mo .

No.

APLICACION No.

6

83

CAMPO

Tmin
(mm)

Tmax
(mm )

@ max
(mm )

¢ min
(mm )

PREPAR.

SECUENC.

NOTA

s 799

13

1-GTAW

[y8]

20..1

w

T

14

1-GTAW
Z-5SMAW
g 3.2

3-SMAW

g 4

13

1-CMAW
.45

<-SMAW

g 3.245
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FiG. No., 2.5 CAMPOS PARA 1A APLICACION No. 7

( REF_.2 )

CATEGORIA No. 1
GRUPO No. 2 .
APLICACION No. 7 (Soldadura de tuberia

insertada a través de la pared )

T
[}
(mm ) — - —
Tt ) Tt = 5
3 4
K = no K = si
1 Tt» O Tt> 5
l) 8
K = 5 K = si
20k N
3 L

800 (mm )
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TABLA No. 2.3 IDENTIFICACION DE SECUENCIA Y PREPARACION
( REF. 2 )
CATEGORIA No. 1
GRUPO Nao . 2
APLICACION No. 7
PREPARACION SECUENCIA
CAMPO -
No SIMB. ESQUEMA PROCESO REPRESENTACION
1 15 | 1-Graw 3.
. 2— SMAW
g 3.5 8l
D - SHAW
Ly ) g 4 4
2 15 —\ 1-0 ‘..f~‘.'r.f
v, R
2 SMA 2
I @ 4
-E N\ 3-SMAW
L g 3.25 3 i
3 15 M | 1-SHAW 2 \/Hq
- L
4 15 r
5 15 Y
F
_lr
L5 15 o -
N e




TABILLA No. 2.4 REGISTRO DIt DATOS DE APLICACION
(REF_.2)
CATEGORIA No. 1
GRUPO No. 2
APLICACION HNo. 7
CAMPO! Tmin. |Tmax.|@ min.| ¢ ma PREPAR. SECUENC. | NOTA
(mm) | (mm) (mm ) (mm )
1 —— - - 7499 15 1-GTAW
2-5MAW
g 3.25
J-SMAW
d 4
o —— 20 890 -— 156 1-SMAW
(72} 3 5 :f.’-l)
2-5MAW
@ 4
3-SMAW
g 3.25
' 1-5SMAW
3 20,1 —- 800 - 16 g 4 (1)
2-SMAW
@ 4
4 201 —- BOO st 15 1-SMAW
g 3.25
5 2-SMAW
@ 4
6
3-SMAW
g 3.256

(1) Si Tt=5 la prueba de dureza

1o es requerida.
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FIG. Na. 2.6 CAMPOS PARA 1A APLICACION No. 8

( REF.2 )

CATEGORIA No. 1
GRUPO No. 2
APLICACION No. 8 (Sold. de tuberia

perpendicular con refucrzo)

T
!

(mm)

2 . "

s 191%] ]

(mm)
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TABLA MNo. 2.3 IDENTIFICACION DE “LLUENCIA Y FREFARACION
REF_2 )
CATEGORIA Mo ]
GRUPO No. 2
APLICACION HNo. 8
PREPARACION SECUENCIA
CAMPO} — - S
NO SIMB._ ESQUEMA PROCESO REPRESENTACION
1 18 1-G AW
‘\ ' D=TIAN 4
g .15
i 5
\ 3-5MAW @4 — /3
4- AW g4 1
= 2 -
5-CEHAW @4
b 19 1-131TAW
2-ONAW
\ & 3
3_ I's ,f.n!'rv
4 AW
3 17 1-37AW
2-CHAW
g 3.25
J-SHMAW g4
— 4-01AW g4
5' .“i"r.'n\'r‘J i.‘."i
4 17

|
d-onal
@ 3.0h
3-CHAW
4-111AW
5__ Pl'\‘l".‘r

o
L

@4
34




TABLA No. 2.

REGISTRO DE DATOS DI APLICACION (REF.2)

CATEGORIA

GRUPO

——ee

Ho. ]

Hao. 2

APLICACION Ho. 8

CAMPO

T min
(mm )

T max

-

(mm )

¢ min
(mm )

@ max
(mm )

e

PREPAR .

SECUENC.

NOTA

20

789

s8]

201

94

18

1-GTAW
=—-5MAW
3.25

3-G5MAW

A

4
=
=

T LY &0

e A8 W
2
=
=

800

guwo

(1) 5i
(2) S5i

el @ es
el g es

=
>

259 mm.
259 mm.

17

(1)

1/2-5MAW
g 3.25
J-SMAW
@ 4
col.Rov.
4-5SMAW
@ 4
H-SMAW
&g 4

(z
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FIG. Na. 2.7 CAMPOS PARA LA APILICACION No. 9

( REF.2 )

CATEGORIA No. 1
GRUPQO No. 2
APLICACION No. 9 (Soldadura de tuberias

inclinadas)

o
@]
=
/p
i
=z

REFUERZO REFUERZO

L [ 2
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TABLA No. 2.3 IDENTIFICACION DE SIKCUENCIA Y PREPARACION

( REF.2 )

CATEGORIA Noo |l
GRUPO No .2

APLICACION No.9

CAMPO PREPARACION SECUENCIA

NO SIMB. ESQUEMA PROCESO REPRESENTACION

S——

1-0G'PAW
1 20
2--uHAW
@, 25
7 | s
g 4
7 21 1-GTAW

2-1MAW
g 4.25




TABLA No. 2.4 REGISTRO DIK DATOS DE APLICACION
(REF_2)
CATEGORIA No. 1
GRUPO No. 2
APLICACION HNo. 9
CAMPO |T min|T max| ¢ min ¥ max| PREPAR.| SECUENC.|NOTA
(mm ) (mm)|{ (mm)| (mm)
1-GTAW
1 -— - - —— %) (1)
2-SMAW
& 3.25
3-5MAW
a 4
1-GTAW
2 - —— - - 23 (29

Z-GCMAW
g 3.25
3-5MAW
g 4

4-5MAW

@ 4

(1} Sin refuerzo.

(2) Con refuerzo.




2.8

GRUPOS DE SECUENCIA DE SOLDADURA .

e trata de un  invent:o io  progresivo de la
soldadura depositada en un aplicacion determinada.
De esta manera se lists log rrocesos de soldadura
que interviene en el procedimiento especifico de

soldadura seleccionado.

Se ha realizado algunas  ceoincidencias pAara
soldadura en determinadacs aplicaciones.

Hay  que mencionar que ontas concidencias tonto
#n la secuencia de soldadurs como en la preparacién
de bordes se puede sgrupar en tipos ,lo que permite
reducir considerablemente el nimero de casos

Cada tipo recibe un numero Jde rédigo 1lamado numero

de secuencia , el cual detalls excelentemente el

orden de la gecuencia  de  soldadura con sus
respectivos  nameros de aplicacion de bordes . Estag
Agrupaciones se encuenbLran representadas en la

tabla 2.5 .
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GRUPOS  DE  REPRESENTACION D LA  SECUENCIA DE

SOLDADURA .

La ejecucién de 1los depisitos de soldadura para
cada aplicacion de acunrdo a la secuencia
seleccionada, es mostradsa por un diserio donde los
depositos singurales son  identificado ror algun
numero progresivo, asignado a los procesos usados

en la secuencia de soldadura.

i representacion de la rouencia de soldadura no
#5  prevista por la  seccion de  impresion  del
programa , pero provee uns casilla en la forma
especifica para su graficacion en forma manual.

La secuencia de representacion es caracterizada
POr un numero de codigo . 1Jlamada representacion
numerica, que es impresa ror el programa en la
~asilla asignada por el procedimiento egprcifico de

soldadura WPS.

En la tabla 2.8 nos wunstra los  numeros  de
representacion de la secuencia de soldadura con
Sus respectivos esguemas rara determinadas

Arlicaciones .
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TABLA No 2.6 GRUPO DE REPRESENTACION DE LA SECUENCIA DE

SOLDADURA  ( REF. 2 )
( Continuacion )
i APLICACION
REPRESENTACION ! DE INTERES
ESQUEMA S
NO | SICUENCIA| PREPARACION
; NO . NO.
2 |
}
11 IR , T 15
+ "
3,/<LJE_m
2§( 14
14 & 16
-+
1 %,
4 A )
L5 9-1@ 17
{
|
|13
16 Sﬁz 9
5 ¢ 18
3 1!
F= / |
2 |
17 4 , 1 11 19
y /
)
2 — -
1§ 11 21
|
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CIAGIFICACION DE 1.OS RANGOS DIt APLICACION DE LOS

PARAMEETROS DE SOLDAURA .

Cada  proceso de soldadura tiene sus respectivas
caracteristicas téecnicas ~léctricas 1lamadas
rarametros de soldadura , por lo que es necesario

determinar sus rangos de ap!licacidn.

Estos s0n seleccionados dea acuerdo a la
caracteristicas que presenta cada aplicacion., esta
informaciéon es primordial 7ara la elaboracion del

procedimiento especifico de coldadura.

La tabla 2.7 describe loe parametros de soldadura

utilizados en el programa WFS . los cuales estan
identificado por numeras e referencia en forma
progresiva v cada numetro le corresponde un
determinado pProceso . de coldadura con sus

recpectivas caracteristicas tronicas vy eléctricas.



79

TABLA 2.7  PARAMETROS DE SOLDADURA DEI, RECIPIENTE A PRESION
Codigo ELECTRODO CORRIENTE veloc. de
KO REF. del Nombre s Voltaje |soldadura
Proceso Diam.(mm.)|Clas. AWS | Tipo |polaridad |Amperaje (mm/Bin)
(REF.Z) | (REF.3) | REF.3| (REF.3) |(REF.3) |(REF.4) | (REF.2)
o1 i GTAW 2.00 ER-312 | D.C. | Directa | 78/128 | 11/15 | Manual
83 2 SHAW 2.50 E6011  |DC/AC { directa | 70/88 | 24/28 | Manual
E6@13  IDC/AC | indirectal 60/99 18/20 | Manual
94 2 SHAW 3.5 Ese1e D.C. 1 Directa | 85/138 | 24/28 | Manual
E6013  [CD/AC | Indirectal108/148 | 18/22 | Manual
E7010-A1} D.C. | Directa | 80/120 | 24/26 | Manual
E7818 |DC/AC | Directa {106/148 | 22/24 | Manual
E7624 DC/AC | indirectal120/168 | 24/26 Hanual
05 2 GHAW 4.00 £6010 D.C. | Directa 148/175 | 24/28 | Manual
E6813  |DC/AC | Indirectal136/180 | 18/22 | Manual
ETe18-A1 D.C. | Directa (118/148 | 24/26 | Manual
E7018 |DC/AC | Directa (1407198 | 22/24 | Manual
E7024  |DC/AT | Indirecta|146/208 | 24/26 | Manual
86 2 SHAW 5.00 ET818-A1) D.C. | Directa |146/200 | 24/27 | Manual
B7018  {DC/AC | Directa {198/238 { 22/24 | Manual
E7824  [DC/AC | Indirecta|180-240 | 24/27 | Manual
11 3 SAW 3.20 EL-12 D.C. | Indirectal386/506 | 26/30 | 350/400
13 3 SAWe 3.20 El-12 D.C | Indirectal608/658 | 38/32 | 356/400
15 4 GHAW 1.60 ER-705-6( D.C. | Indirectal100/130 | 27/22 | 350/400




APTTULO 11

INTRODUCCION Al. 'ROGRAMA

IMPORTANCIA DEL PROGRAMA EN SOLDADURA

En 1la actualidad los programas de computadoras en
soldadura sintetizan los conncimientos de expertos
en soldadura. Anteriormente estos conocimientos eran
adauiridos a través de anos de estudio y de
experiencia , en cambio qQue ahora puede ser accesible

por medio del computador pars cualquier usuario

En este caso particular la elaboracion de
prrocedimientos de soldadura tubular por medio de
computadora,se utilizo en la estructura del programa,
el lenguaje ™ FOX PRO / LAND 2.0" ,que es un lenguaje
muy practico para el manejo de archivos.Este programa
tiene la ventaja de que Optimiza ., ahorra tiempo vy
dinero, debido a que su elaboracion es rapida y
confiable. Facilitando de esta manera al usuario la

elaboracidn de diferentes procedimientos de soldadura
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STRUCTURA DEL PROGRAMA

Fara un mejor entedimient: de  la estructura del
programa es necesario comprenderlo bien , y definir
les datos que se requieren invresar en la memoria del
computador al fin de elaborar un determinado

algoritmo que describa el manc.jo de estos datos.

Es necesario utilizar un detorminado tipo de notacidén
descriptiva para aplicar un algoritmo , debido a que
estos se wvuelven mds complicados , esta notacién se
la denomina diagramas de= blogues , los cuales

rroporcionan  una representacion bidiminsional de los

algoritmos.

A continuacidn se presentan los diagramas de blogues
de los principales Programias v archivos , que
forman parte del Programa " Elaboracion de

Frocedimientos de solddadura tutwiar'.
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3.2.1 PROGRAMA " WPS " Y DIAGRAMA DE BLOQUE

Kl programa “ WPS " cumple |5 funcidon de ejecutar la
| F

edicidn e impresion e toda la informacidn

concerniente con la aplicacion de interes., mediante

el desarrollo de las siguicntes etapas:

I Seleccidn de una aplicacion

[T Determinacion del campeo

II1 Impresién del WPS

Istas etapas se muestran en las figuras 3.1, 3.2 y

3.3 respectivamente. AR



FIGURA 3.1 DIAGRAMA DE BIOQUES DEL PROCESO DE SELECCION

DE UNA APLICACION

T MATERIA T GRUPOS T APLICACI

SELECCION DE UNA

APLICACION

FIGURA 3.2 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE

DETERMINACTON DEL CAMPO

PAKAMETRO CAMFPOS

APLICACT LIMITES

e e ] —

DETERMINACION DEL

C'AMPO
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3.2.2 PROGRAMA " ARCHIVOS " Y DIAGRAMA DE BLOQUES

En este programa se graban datos referentes a toda
la  informacion concernicente con un componente en
particular, para facilitar cote proceso, el programa

€

L4

encuentra dividido en los siguientes archivos:

o

—

1at

@

riales, aplicaciones, prepsraciones, secuencias,

procedimientos y pardmetros de soldadura.

3.2.2_.1 ARCHIVO DE MATERIALES

En este archivo se ingresan datos referentes a
los materiales vy son mostrados por el programa en
la tabla 3.1. El diagrama de blogues para el

archivo de materiales se indica en la figura 3.4

FIGURA 3.4 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE

ARCHIVO DE MATERIALES

T MATHIKIA

ARCHIVO DE

MATERTALES




TABLA 3.1 ARCHIVO DE MATERIALES

l | { Post-calentamiento ? I [ | ! !
5 e —! Prueba COMPOSICION Sr | Sut | o
METALES | NOP/NOG | calentamiento |T(mm )| Temp.|t min.| de |
BASE ("C) que nol Min.|minutol tenacidad QUINICA (kpsi)| {Kpsi){( %)
Rea. [(*C )| mm| (SI/K0)

(RER.L)  [(BEF.1)| (REL.5 ) |[REF.2 (REF.5 |REF.5 | (RSF.2) ( REF. 6 ) REF.G (REF.6 |RBF.6
S4-662 Grado A | 1/1 9 % | 593 ) 2.36 | MO f0.17;9.85-1.4 Mn;0.035 P;0.040 5:0.13-0.33 51 | 58 | 48 | 23
SA-442 Grado 60 | 1 /1 18 56 1983 12360 RO | 0.24 C;8.75-1.14 Mn;0.04 P;0.85 $;0.13-9.33 §i 6 | 32 | 23
5A-283 Grado C | 1/ 1 19 38 1593 [2.36] K0 | 8.84 P;0.855 : 55 | 3 | 2
54-204 Grado A /1 19 | 18 1583 12361 ST | 0.18 C;8.99 ¥a;0.04 P;9.04 5;0.15-0.30 §i 65 | 37 | 23

| | ; B.41-9.64 % !
| | ] ! f !
S T A U S S A V) Y 3B | S0 | RITCi3.C5-0.39 Na;0.935 50040 §:0.44-0.55 51 | 4 AR
i f i 0.34-1.55 Cr:2.48-0.70 Mo |
i i |
5A-203 Grado D | 9B / 1 MO L1683 12361 ST | 807 Ci0.70 Ma:0.04 B;.84 50.13-0.2 i 65 | 31 | 23
3.18-3.82 Ni
SA-225 Grado C | 104 / 1 149 331993 | 2361 S| .25 C;1.60 Ma;.04 P;0.04 5;0.13-0.32 §i; 105 1 78 | 20
8.37-0.73 Ni:6.11-0.20 ¥
SA-612 Grado & | 10C / 1 WAL D38 1538 1236 N0 | 8.29 C:0.95-1.40 No;.035 P;0.049 5;0.13-0.93 3 | 83 | 50 | 129
SA-517 Grado B | 11B / 4 9 15 1538 | 2.36 1 N0 | 0.13-0.23 C;8.65-1.05 Na;0.035 P;0.04 5;0.18-0.3751| 115 | 100 | 16
| 8.36-9.69 Cr; 8.12-0.28 Mo;9.02-8.09 V;0.01-0.84 Ti
i,

98



87

3.2.2.2 ARCHIVO DE APLICACIONES

En este archivo se ingreosan los datos referentes
a las aplicacicnes. En 1la tabla 3.2 se muestra
los datoeg ingresados en | programa. Kl diagrama
de bloques del archivo de aplicaciones se detalla

en la fig. 3.5

FIGURA 3.5 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE

ARCHIVO DE APLICACIONES

FARAMETR (:i (::LIMITES

APLICACI CAMPOS

R ARCHIVO DE

DE APLICACIONES




TABLA 3.2

CATEGORIA 1

ARCHIVO DE APLICACIONIS

58

GRUPO 2 PARAMETROS
NOe DE CAMPO 3
APLICACION 6 NO DE PARAMETROS 2 1.—- Espesor
JUNTA DE TUBERIA N 2.- Diametro
UNIDAD DE MEDIDA mm 3 -
A~
CAMPO 1 7 3
1 L %) 20 .1 €
1 H 20 B8O 70
2L 0 ] BOG
Z H 799 9000 900
3 L
3 H
4 L
4 H
PREPARACION NO 13 14 13
PROCEDIMIENTO No B 5
SECUENCIA N2 6 (5] 7
REPRESENTACION 6 7 16
N ©




TABLA 3.2

CATEGORIA 1
GRUPO 2

APLICACION 7

NOo DE CAMPO
NO DE PARAMETROS
JUNTA DE TUBERIA N
UNIDAD DE MEDIDA mm

ARCHIVO DE APLICACIONIES

f3

A9

PARAMICTROS

1.- Espesor

2.— Diametro

3 - Esp. Tuberia

4.- Tenac.

CAMPO 1 P 3 4 5

1L ] %) Z0.1 281 20.1

1 H BO 20 86 [a1%] Bo

2L @ 800 (81515} BO© B0o

2 H 799 =14151%) L1510 000 9000

3 L 0 5} o 0 5.1

3 H B 89 5 5 (515

4 L ] 3] 0 1 0

4 H 1 1 9 1 0
PREPARACION No 15 15 15 15 15
PROCEDIMIENTO N2 5 2 2 2 Z
SECUENCIA N2 6 7 B T 7
REPRESENTAC.N © & 11 14 1Ll ' B




TABLA 3.2

CATEGORIA 1
GRUPO 2

APLICACION 7

( Continuacion )

ARCHIVO DE APLICACIONES

NO DE CAMPO 6
NO DE PARAMETROS 4
JUNTA DE TUBERIA N
UNIDAD DE MEDIDA mm

90

PARAMETROS

1.- Espesor

2.— Diametro

3 - Esp. Tuberia

4_- Tenacidad

CAMPO 6 [
1 L 20.1
1 H 80

2 L 800
2 H 9000
8 L 5.4
3 H 80
4L 1

4 H 1
PREPARACION No 15
PROCEDIMIENTO Ne 2
SECUENCIA No 7
REPRESENTACION 11

No




TABLA 3.2

CATEGORIA 1

ARCHIVO DE APLICACIONES

91

GRUPO 2 PARAMETROS
NO DE CAMPO 4
APLICACION 8 NO DE PARAMETROS 3 1.- Espesor
JUNTA DE TUBERIA N 2.- Diametro
UNIDAD DE MEDIDA mm 3 - Esp. Tuberia
4 -
CAMPO 1 2 3 4
1L “ 20.1 ] %]
1 H 20 [a1% BY B8
2L © 5] 81517 500
2 H 799 799 9009 900
3 L %) ) %) 251
3 H 9000 ga0n 250 9000
4 L
4 H
PREPARACION No 18 19 17 17
PROCEDIMIENTO NoO 5 5 5 2
SECUENCIA No 9 11 9 10
REPRESENTACION 16 17 15 15
N © MJ




TABLA 3.2

CATEGORIA 1

ARCHIVO DE APLICACIONES

892

GRUPO 2 PARAMETROS
NQ DE CAMPO 2

APLICACION 9 NO DE PARAMETROS 3 1.- Espesor
JUNTA DE TUBERIA N 2.— Diametro
UNIDAD DE MEDIDA mm 3 — Refuerzo

4_ -

CAMPO 1 s

1 L %) @

1 H al%) 80

2 L Q 5]

2 H 9000 9000

3 L %) 1

3 H @ 1

4 L

4 H

PREPARACION No 20 21 |

PROCEDIMIENTO No 5 5

SECUENCIA N©o 6 11

REPRESENTACION 9 18

N ©

i




3.2.2.3 ARCHIVO DE PREPARACIONES

En este archivo se ingressn los datos referentes
a preparaciones de bordes vy son mostrados por el
programa en la tabla 3.3. El diagrama de blogues

del archivo de preparaciones se indica en la

figura 3.6.

FIGURA 3.6 DIAGRAMA DE BILOQUES DEL PROCESO DE

ARCHIVO DE PREPARACIONES

PREFPAR

ARCHIVO

DE  PREPARACIONES
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TABLA 3.3 ARCHIVO DE PREPARACIONES
No TIPO DE TIPO DE ESPACIAMIENTO RESPALDO
JUNTA SOLDADURA (mm) (SI/NO)
33 T Bisel 2 NO
14 T Bisel 2 NO
15 T Bisel “-3 NO
16 T Filete @.5 max. NO
17 T Bisel 3-8 NO
18 ik Eisel 3-8 NO
19 T Bisel 3 NO
29 T Bisel 3 NO




3.2.2.4 ARCHIVO DE PROCEDIMIENTOS

En este archivo se ingresan los datos referentes
a los procedimientos. En la tabla 3.4 se muestra
los datos ingresados en el programa y en la
figura 3.7 el diagrama de blogues para el archivo

de procedimientos.

FIGURA 3.7 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE

ARCHIVO DE PROCEDIMIENTOS

PROCEDIM PROCDETA

ARCHIVO

DE PROCEDIMIENTOS




TABLA 3.4 ARCHIVO DE PROCEDIMIENTOS

96

Ne PROCEDIMIENTO 2

CODIGO DE PROCESO &

DIAMETRO DEL ELECTRODO DE TUNGSTENO (mm)[

N.A.
TIPO DE ELECTRODO DE TUNGSTENO N.A.
MODO DE TRANSFERENCIA N.A.
PASO SIMPLE O MULTIPLE POR LADO Multiple

PROCESOS DE SOLDADURA

1

TIPO Manual
-

ESPESOR DEFPOSITADO (mm) i
POSICION DE SOLDADURA G Todas
POSICION DE SOLDADURA F Todas
ELECTRODOS MULTIPLES O SIMPLES Simple
ESPACIAMIENTO DEL ELECTRODO N.A.
CORDON (ENTRELAZADO/VAIVEN) ENTR.
OSCILACION N.A
DISTANCIA DEL TUBO DE CONTACTO N.A.
TAMARO DE LA COPA DE GAS N.A.

PROGRESION DE SOLDADURA

Asc.




TABLA 3.4 ARCHIVO DE PROCEDIMIENTOS

a7

] |

NO PRDCEDIMIENTO' 5 ' CODIGO DE PROCESO 12
|

DIAMETRO DEL ELECTRODO DE TUNGSTENO (mm)

o ]

TIPO DE ELECTRODO DE TUNGSTENO Toriado
MODO DE TRANSFERENCIA N.A,
PASO SIMPLE O MULTIPLE POR LADO Multiple
PROCESOS DE SOLDADURA X 2

11iPQ Manual| Manual
ESPESOR DEPOSITADO (mm) 2 -2
POSICION DE SOLDADURA G Todas Todas
POSICION DE SOLDADURA F Bf, N.A.
ELECTRODOS MULTIPLES O SIMPLES Simple| Simple
ESPACIAMIENTO DEL ELECTRODO N.A. N.A.
CORDON (ENTRELAZADO/VAIVEN) VAIVEN ENTR.
OSCILACION N.A. N.A.
DISTANCIA DEL TUBO DE CONTACTO N.A. O
TAMANO DE LA COPA DE GAS 6 N.A.
PROGRESION DE SOLDADURA Asc. Asc.
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3.2.2.5 ARCHIVO DE SECUENCIA

En este archivo se ingresan los datos referentes
a secuencias de soldadura vy son mostrados por el
programa en la tabla 3.5. El1 diagrama de blogues

se indica en la figura 3.8.

FIGURA 3.8 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE

ARCHIVO DE SECUENCIA

SECUENCI PARASOLD

ARCHIVO

DE SECUENCIA




TABLA 3.5

ARCHIVO DE SECUENCIA

SECUENCIA No 6 N2 DE DEPOSITOS
3
DE SOLDADURA —

DEPOSITOS PROCESOS DE DIAMETRO PARAMETRO

DE DEL DE
SOLDADURA SOLDADURA ELECTRODO REFERENCIA

NO (mm ) NO

1 GTAW 2 1

2 SMAW 3.25 4

SMAW

(]
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TABLA 3.5 ARCHIVO DE SECUENCIA

SECUENCIA No 7 NO DE DEPOSITOS

DE SOLDADURA —

DEPOSITOS PROCESOS DE DIAMETRO PARAMETRO
DE DEL DE
SOLDADURA SOLDADURA ELECTRODO REFERENCIA
No (mm ) No
d SMAW 3.25 4
2 SMAW 4 5

3 SMAW 325 4
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TABLA 3.5 ARCHIVO DE SECUENCIA

SECUENCIA No 8 Ne DE DEPOSITOS

DE SOLDADURA _—

DEPOSITOS PROCESOS DE DIAMETRO PARAMETRO
DE DEL DE
SOLDADURA SOLDADURA ELECTRODO REFERENCIA
NO (mm ) No
1 SMAW 4 5

4 SMAW 4 5
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TABLA 3.5 ARCHIVO DE SECUENCIA

SECUENCIA No© 9 No DE DEPOSITOS
5
| DE SOLDADURA R
DEPOSITOS PROCESOS DE DIAMETRO PARAMETRO
DE DEL DE
SOLDADURA SOLDADURA ELECTRODO REFERENCIA
NO (mm) NOC
1 GTAW 2 1
2 SMAW 3.25 4
3 SMAW 4 5
4 SMAW 4 5
5 SMAW 4 5




TABLA 3.5 ARCHIVO DE SECUENCIA
SECUENCIA No 10 N© DE DEPOSITOS
5H
DE SOLDADURA
DEPOSITOS PROCESOS DE DIAMETRO PARAMETRO
DE DEL DE
SOLDADURA SOLDADURA ELECTRODO REFERENCIA
NOo (mm) NO
1 SMAW 3.25 4
2 SHAW 3.25 %)
3 SHMAW 4 5
4 SMAW 4 f
5 SHMAW 4 5




TABLA 3.5 ARCHIVO DE SECUENCIA
SECUENCIA No 11 NO DE DEPOSITOS
4
DE SOLDADURA S
DEPOSITOS PROCESOS DE DIAMETRO PARAMETRO
DE DEIL DE
SOLDADURA SOLDADURA ELECTRODO REFERENCIA
NO (mm) NoO
1 GTAW A 1
% SMAW 3. 25 4
3 SHMAW 4 B
4 SHMAW 4 5




3.2.2.6 ARCHIVO DE PARAMETROS DE SOLDADURA

En este archivo se ingresan los datos referentes s
los parametros de soldadura vy son mostrados
por el programa en la tabla 3.8. El diagrama de
blogues del archiveo de parametros de soldadura ee

indica en la figura 3.9.

FIGURA 3.9 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE

ARCHIVO DE PARAMETROS DE SOLDADURA

PARASOLD

ARCHIVO

DE PARAMETROS DE SOLDADURA




TABLA 3.6 ARCHIVO DE PARAMETROS DE SOLDADOURA

196

Codigo ELECTRODO CORRIENTE veloc. de
Ko REF.{ del Nombre Voltaje |{soldadura
proceso Diam.(ma.)}{Clas. ANS | Tipo |polaridad ]Alperaje (en/min}
(REF.2) | (REF.3) | REF.3| (REF.3) |{(REF.3) {(REF.4) | (REF.2)
ol 1 GTAW 2.00 ER-312 | D.C. | Directa | 76/128 | 11/15 | Mamual
83 2 SHAR 2.50 E6811 |DC/AC | directa | 76/90 | 24/28 | Mamual
E6813  {DC/AC | indirectal 60/98 | 18/20 | Manual
24 2 SHAR 3.29 E6818 D.C. | Directa | 85/138 | 24/28 | Manual
B6013  |CD/AC | Indirectal186/140 | 18/22 | Manual
E7018-A1{ D.C. | Directa | 80/120 | 24/26 | Manual
ET618 IDC/AC | Directa (1007140 | 22/24 | Manual
E7024 |DC/AC | indirecta|128/168 { 24/26 | Manual
85 2 SUANW .00 E6A16 D.C. | Directa |146/175 { 24/28 | Manual
E6813  {DC/AC | Indirectal136/180 | 18/22 | Manual
E7010-ALi D.C. | Directa (118/148 { 24/26 | Manual
ET016 1DC/AC | Directa 1146/190 | 22/24 | Manual
E7024  |DC/AC | Indirectal148/260 | 24/26 | Manual
@6 2 SHAW 5.00 E7010-A11 D.C. | Directa 1148/200 | 24/27 | Manual
E7818  |DC/AC | Directa {196/238 | 22/24 | Manual
ET024  |DC/AC | Indirecta{180-248 | 24/27 | Manual
11 3 SAN ! 3.28 EL-1Z D.C. | Indirecta|388/506 | 28/30 | 350/400
|
13 3 SN | 3.0 El-12 D.C | Indirectai68/658 | 38/32 | 350/409
15 4 GHAN 1.60 ER-785-61 D.C. | Indirecta|100/130 | 27/22 | 350/409
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3.2.3 PROGRAMA " DATOS GENERALES

Cumple una funcidn similar al programa " archivos .
en €l se graba el tipo de informacion vpermanente o
general que no varia durante la  ejecucién del
programa y que podrian definirse como datos o

parametros fijos del programa.

Para ingresar la informascidn, este pProgramas se

ncuentra dividido en las siguientes tablas:

4]

- Grupos

- Aplicacion

- Procesaos

- Procedimientos aplicables
- Metales de aporte

- Gas

Todo esta informacidn esta en la tabla 3.7 y sus
diagramas de blogues en las figuras 3.16, 3: 11,

3.12, 3,13, 3.34 » 3.15.



Le8

FIGURA 3.10 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE
ARCHIVO DE GRUPOS

T GRUFOS

]
ARCHIVO !

DE LA TABLA DE GRUPO '

FIGURA 3.11 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE
ARCHIVO DE TABLA DE APLICACIONES

T APLICAC

r
ARCHIVO (

DE LA TABLA DE APLICACIONES i

FIGURA 3.12 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE
ARCHIVOS DE PROCESOS

T PROCESO

ARCHIVO I

DE LA TABLA DE PROCESOS




FIGURA 3.13 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE
ARCHIVO DE PROCEDIMIEMTOS APLICABLES

T PROCEDI

ARCHIVO
DE LA TABLA
PROCEDIMIENTOS APLICABLES

FIGURA 3.14 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE
ARCHIVO DE METALES DE APORTE

T METALES

ARCHIVO
DE LA TABLA
DE METALES DE- APORTE

FIGURA 3.15 DIAGRAMA DE BILOQUES DEL PROCESO DE
ARCHIVO DE GAS

¢

!
ARCHIVO

DE LA TABLA DE GAS

109



TABLA 3.7 DATOS GENERALES

NUMERO DE CATEGORIA DEL MATERIAL: 1

NUMERO DE GRUPOS: 3

ACEROS AL CARBONO Y DE BAJA A.

JUNTAS A TOPE 1
JUNTAS TUBULARES 2
JUNTAS DE ELEMENTOS 3
ESTRUCTURALES

NUMERO DE APLICACIONES: 12

Aplic. Grupo

Soldaduras de planchas 1 1
Soldaduras longitudinales 2 1
Soldaduras circulares accesibles
de un solo lado por SAW 3 1
Soldaduras circularec accesibles
por ambos lados con SAW 9 1
Soldadura de tuberias 5 1
Soldadura de tuberias sin refuerzo 6 <
Soldadura de tuberias insertadas 7 2
Soldadura de tuberia con refuerzo 8 2
Soldadura de tuberia inclinada 9 2
Soldadura de la base de apovo 10 5!
Soldadura de la placa de apovo 14 3
boldadura en T 12 3




111

TABLA 3.7 DATOS GENERALES (continuaciodn)

NUMERO DE PROCESOS DE SOLDURA APLICABLES: 4

PROCESOS DE SOLDADURA CODIGO
GTAW 1
SMAW &
SAW 3
GMAW 4

NUMERO DE PROCEDIMIENTOS APLICABLES: 8

Ne. NOMBRE DEL PROCESO CODIGO
1 GTAW 1
2 SMAW 2
3 SAW* (Paso simple por lado) 3
4 SAW (multipasos) 3
5 GTAW + GSMAW 12
6 SMAW + GAW 23
T GTAW + GMAW 14
8 GTAW + SMAW + GSAW 123
NUMERO DE PREPARACIONES DE BORDES: !
NUMERO DE SECUENCIAS DE SOLDAIURA: L7

NIMERO DE GRUPOS DE PARAMETROS DE SOLDADURA - 8



TABLA 3.7

DATOS

GENFERALES

(continuacion)

METALES DE APORTE

ESPESTRFICA-

NUMERO

CODIGO CLASIFI- NUMERO
DEL CACION CION
PROCESO AWS SKA F A
1 ER-312 b.28 6 5
2 E6@13 5.1 ¥ 5.8 2 1
= E6@ 10 9:1 ¥ 5.5 3 1
2 E6011 5.1 ¥ 5.5 3 1
= E7010-A1 9:1 ¥ 5.5 3 2
34 E7018 5.1 ¥ 5.5 4 2
Z E7024 b1 ¥ 5.5 1 2
3 EM-12 5.17 6 4
4 ER-70 56 [ 6 1
GAS DE PROTECCION
TIPO DE GAS COMPOSGICION FIUJO
(% (Lit/min )

ARGON

99 .99

14
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MANUAIL DE OPERACION

El manual de operacion tiene como proposito instruir
al usuario en el manejo del programa . F1 computador
diebe ser IBM PC o compatihle para trabajar con
diskette de alta densidad v el disco duro del
computador debe prmporﬁiunar =] sistema operativo DOS

0 ser grabado por medio de un diskette.

Con el computador seleccionado si se desea trabajar

con el disco duro se inserta o1 diskette que contiene

£l programa vy se procede a cargar el disco duro con
I+ instruccion INSTAL . » simplemente se trabaja con
el diskette . Con el programa va cargado se procede a

llamarlo con la clave SOLDADUR rpara proceder en su

ejecucion .

Aparece en la pantalla del computador las siguientes
opriones: ARCHIVOS , WPS v FIN . Fresionando la tecla
F 10 permite seleccionar algunas de las opciones
rresentadas rpresionando la clave ENTER. 35i se
s~ lecciona la opcidn ARCHIVOS la instruccion Ctrl End
rermite ejecutar cualquiera de las opciones que se
rresentan en los archivos y permite 21 inegreso de
dntos. Con la instruccion ('tr] N se logra 1l ingreso
de: nuevos datos aumentando la capacidad de los

archivos y Ctrl T se utiliza cuando se des=2a borrar
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Alguna informacion no desoada | 51 se selecciona la
opcion WPS Ia instruceion Ctrl FEnd rpermite

celeccionar el tipo de Aacero a utilizar ., el grupo y

la aplicacién requerida . Con la instruccion ENTER se
ingresan los wvalores de 1los parametros de cada
aplicacion v se da paso a la obtencion del

Frocedimiento Especifico de Soldadura , seleccionando
la opcion FIN se sale completamente del programa. Las
sipuientes son las pantallas gque muestra el programa

una vesz que se lo ejecuta.

PROCEDIMIENTOS ESPECIFICOS DE SOLDADURA

W.P.S

REALIZADO POR: PATRICIO AGUILERA BAUZ

1

DIRECTOR : ING. OMAR SERRANO




Archives W.P.S. Fin
[

Aplicaciones

Procedimientos

Secuenciase

PaRametroe de Soldadurs

Materiales
Datos Generales

|

' i ‘ ]
Archivos W.P.S5. Fin
— B
Aplicaciones §| Aceros al Carbono |
Procedimientos | L— = |
Secuencias
PaRametros de Soldadura
Materiales i
Datos Generales |
J
——— T e e e e S — e e —_— — ————— e —— —-‘
|
Archivos W.P.5. Fin l
JUNTAS A TOPE l
JUNTAS TUBULARES
JUNTAS ESTRUCTURALES




Archivos W.P.S. Fin 3:0

(g
(]
co

JUNTAS A TOFPE
JUNTAS TUBULARES

T
JUNTAS ESTRUCTURALES| Sold. en tub. perp. al envase sin refuer
Soldadura en Tuberias insertadas al enva
| So0ld. en tub. perp. al envase con reiuer
j | 30ld. en tub. inclinadas con/sin retuer:z
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Archivos W.P.

S. Fin

Aceroe al Carbono y de baja aleacion °C

Archivos W.P.

S. Fin

SA-204-GR A
SA-283-GR C
SA-283-GR D
SA-442-GR 60
SA-662-GR A

Archivos W.P.S. Fin

SA-204-GR A —

SA-283-GR C | JUNTAS A TOFPE

SA-283-GR D | JUNTAS TURULARES

SA-442-GR 60| JUNTAS ESTRUCTURALES

SA-662-GR A L~~~ 1
[ J

]
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[
—

Categoria |

Grupo 2
Aplicacion @6

Fupero de Campoe 3
§umero de Parametros 2

Pipe Joint ]
Kedida |
Campo : 03
Preparacion : 13
Procedinfento : 2
fecuencia : 1
Representacion : 18
Degea fwprimir el WPS (S/K) §

——————— - B e D ———

b e et

Kuesro KPS €81

Numero revision €01

Prepare la impresora. Listo (S/K) §

Preparado por JAIHE AGUILERA BAUZ

Respaldo (S/N) W
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Archivos W.P.53. Fin

Aplicaciones
Procedimientos
Secuencias

FPaRametros de Soldadura
Materiales

Datos Generales

Grupos

Aplicacion

Frocesos

Frocedimientos Aplicables
Metales de Aporte (W 409)
Gas (GW 408)




CAPLITULO TV

APLICACION PRACTICA DEIL PROGRAMA

EJEMPLO PRACTICO.

A continuacion se presenta la aplicacioén prdctica del
programa WPS . FPara este o fecto  se utiliza como
ejemplo un recipiente a presidn ,el cual se muestra
en la fig.4.1 . El racipiente esta formado por

diferentes componentes llamados aplicaciones.

Estas aplicaciones permiten al pPrograma la
claboracion de rrocedimientos especificos de

soldadura para recipientes que tengan aplicaciones
similares y cuyo materiales e encuentren registrado

en el "Archivo de Materiales” . como por ejemplo :

- Tanques de almacenamiento de diferentes fluidos
a elevadas presiones.

- Reservorios de Hidrocarburos.

- Lineas de transportacion.

- Reservorios de agua potable

Tangques de almacenamisontosn de granos.oto



FIG.

4.1

EJEMPLO PRACTICO DEL PROGRAMA .




4.2
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GRUPOS DE APLICACION DE SOLDADURA.

El recipiente a presidn que se toma en consideracion,
como se menciono,esta dividido en partes o componentes

llamados aplicaciones.

Estas aplicaciones tienen una localizacioén YV una
configuracién bien definida como se muestra en la
fig. 4.2 ,en la cual s= les ha otorgado un numero

pProgresivo para su identificacién,

Dichas aplicacidénes tiene un tipo de Junta determinada
por lo cual se ha formado tres grupos de junta . La
tabla 4.1 nos muestra los tipos de juntas con sus

respectivas aplicaciones.

El grupo de Jjunta de interes en este trabajo
corresponde al grupo de soldadura tubular, estas
aplicaciones se detallan en la tabla 4.2 con sus

ecquemas respectivos



F1G. 4.2

PRACTICO

APLIC. N2 2

APLIC. N° 3

APLIC N2 B

1

J/

APLIC. N2 11
5

APLIC. N29

APLIC. N_‘-/r‘6’

—APLIC.NY

DESCRIPCION DE LAS APLICACIONES DEL EJEMPLO

PLIC.N® 7

PLIC. N4

PLIC, N° 4

APLIC N5




TABLA 4.1 TIPOS DE APLICACIONES DEL EJEMPLO
PRACTICO.
TIPO GRUPO APLICACION
No . No .
1
SOLDADURA 2
A 1 a
TOPE 4
5
6
SOLDADURA 7
o]
TUBULAR
9
10
SOLDADURA
EN 11
3
ELEMENTOS
12

ESTRUCTURALES
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TABLA 4.2 APLICACIONES DE SOLDADURA TUBULAR

CATEGORIA HNo. 1

GRUPO No. 2
AFPLIC. ESQUEMA DESCRIPCION
No .
i
. ' Soldadura de tuberia
6 |
! sin refuerzo
!
! Soldadura de tuberia
|
7 i | [ insertada en la
PO |
_ - J _ ! S pared
: !
Soldadura de tuberia
8 perpendicular con
refuerzo
Soldadura de tuberia
g
inclinada
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4.3 EJECUCION DEL PROGRAMA

A continuacion se  presenta algunos ejemplos

que muestran la ejucion del programa WPS

Ejemplo 1.

Se desea elaborar un Procedimiento FEspecifico
de Soldadura LAra soldar uria tuberia
sin refuerzo en la pared del recipiente a

presion .

Se selecciona en el programa el tipo de
material que se wva ha utilizar, el grupo de
aplicacion al <cual pertenece el ejemplo
selecionado.Observando en la tabla 4.% esta es
la aplicacidén 6 del grupo 2. Esta informacién
es introducida al programa , para que procese
estos datos vy rida los wvalores de los
prarametros rertinentes a la aplicacion 6 , gque

son los siguientes:

- Espesor.

- Diametro .

Estos valores se encuentran en la tabla 4.3 .
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Ejemplo 2.

Se desea elaborar un FProcedimiento FEospecifico
de Soldadura para soldar una tuberia insertada
en la pared del recipiente a presion .
Se selecciona en el programa el tipo de
material que se wva ha utilizar, el grupo de
aplicacion Al onnl pertenece el ejemplo
selecionado.Observandn en la tabla 4.2 esta es
la aplicécijn T del grupo Z. Esta informacion
es5 introducida al programa , para qQue procese
estos datos v pida los valores de los
parametros pertinentes a la aplicacién 7 , que

son los siguientes:

Espesor.

Diametro

- Espesor de la tuberia.

- Prueba de tenacidad.

Estos valores se encuentran en la tabla 4.3
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Kjemplo 3

5e desea elaborar un FProcedimiento Especifico
de Soldadura ., para soldar una tuberia

rerependicular con refuerzo en la pared del

recipiente a presion en consideracién. Se
observa la tabla 1.2 v se identifica la
aplicacion, la cual corresponde al grupo 2,

Aplicacion 8.

Se introduce esta  informacion junto el
material , que se va ha emplear , para luego
introducir los rpardmetros de la aplicacidn
seleccionada.lo gque se muestra en la tabla 4.3
. para la obtencion del Frocedimiento
Especifico de Soldadura. Los rarametros de

la aplicacion 8 son los siguientes:

- Espesor
- Diametro

- Espesor de tuberia
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Ejemplo 4

Se desea elaborar un Procedimiento Especifico

de Soldadura , para soldar una tuberia
inclinada en la pared del recipiente a presion
en consideracion . (omo en los ejemplos
anteriores , se observa la tabla 4.2 vy se
identifica 1la arplicacidn. la cual corresponde
al grupo Z, aplicacion 9.

Se introduce asta  informacidn Junto el

material , que se va ha emplear ., para luego
introducir los parametros de la aplicacién
seleccionada, lo qQue se muestra en la tabla 4.3
,bara la obtencion del Procedimiento
Especifico de ©Goldadura. Los parametros de

la aplicacion 9 son los siguientes:

- Espesor
- Diametro

- Refuer=zo



4.3.1 TABLA DE DATOS

TABLA 4.3 DATOS DE

105 PROBLEMAS

APLIC. DESCRIPCION MATERIAL VALORES DE LOS
NO DE LA PARAMIETROS
APLICACION (mm }
SOLDADURA DE ESPECOR - 189
6 TUBERIA SA-3837-GR11
SIN REFUERZO DIAMETRO: 78
7 SOLDADURA DE SA-283-GRD ESPESOR 12
TUBERIA DIAMETRO: 1500
INSEKRTADA ESPESOR
DE LA
EN LA PARED TUBERIA 12
FPRUEBA D'E
TENACIDAD:®
SOLDADURA DE ESPESOR 20
8 TUBERIA SA-442-GR6e0
PERFENDICULAR DIAMETRO: 3000
CON
REFUERZO ESFESOR
I'E LA
TUBERIA 15
9 SOLDADURA DE SA-662-GRA ESPESOR 2
TUBERIA
DIAMETRO: 2009
INCLINADA
REFUERZO: 1
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4.2.2 TABLA DE RESULTADOS

TABLA 4.4 PROCEDINIENTO ESPECIFICO DE SOLDADURA

WPS Aol Fecha 11/16/92 Por JAIME AGUILERA BAUZ
Revision 961

Procesols):  GTAW + SHAW
JUNTAS (QW-4a2) DETALLES

Disefio de Juntas : JUNTAS TUBULARES

RESPALDO : MO AR
TIPO DE MATERIAL DE RESPALDO \ . 20
( ) Metal { ) No fundibles . . 2
() No metdlico ( ) Otros 4[ 1 } -
f
METAL BASE (G¥-483) g —={Z 1
, Material Pno/Grupne Pre Post-calentamiento Prueba
calentamiento Espesor Terp. | t minimo de
| *G {rn) i % (min/ep)|Tenacidad
SA-442-GR 68 001/e0l 79 39 593 2.4 N
Composicion Quimica Sy (Kpsi) t Sut (Epsi) 1¢
8.24 ;8.76-1.14 Hn;0.64 P;0.05 5:8.13-9.33 51 £0 32 23
PARAMETROS INGRESADOS
ESPESOR 15.60
DIAMETRO 788.00
METALES DE APORTE (QW-484)
Proceso |AWS Clasific. SFA F.No A No
1 GTAW  ER 312 5.28 6 6
2 SHAR  ERAI13 5.115.5 2 1
EGA10 .17 5.5 3 1
ERB11L A1 T 5.5 3 1
E7018-AL 51155 3 2
E7018 51755 4 2
E7024 51155 1 ,

GAS (GH-408)

Gas | Gas Composicion ¥ |Flujo lt;ninl

Protector | apao 99.99 18
i : 1 ] /




TABLA 4.4

KPS an!
Revision 89]

Procesc(s):

{ Continuacién )

PROCEDIMIENTO ESPECIFICO DE SOLPADURA

GTAW + SHAW

Fecha 11/16/92

PARAMETROS DE SOLDADURA (QW-489)

Por JAIME AGUILERA BAUZ

Proceso Electrodo Corriente Asperaje [VoltajelVel.Sold.
Dia.(mn) ANS Tipo |Polaridad en/Rin
GTAW 2.00 ER312 De Directa /129 11/15 NANUAL
SHAW 3.25 K619 0c Directa . 85/130 24/26 MANUAL
E6013 DC/AC  Indirecta 160/148 19/22 HANUAL
E7018-41 DC Directa Bestze 2426 MAKUAL
E7018 DC/AC  Directa  102/148 Z22/24 MAKUAL
E7624 DC/AC  Indirecta 120/160 24/26 HANUAL
SHAR 4.60 E60l8 ¢ Directa  140/175 24/29 HANUAL
E6813 DC/AC  Indirecta 138/188 18/72 HANUAL
E7616-A1 DC Directa  118/140 24/26 MANUAL
E7818 DC/AC  Directa  140/198 22/74 HANUAL
E7824 DC/AC  Indirecta 140/200 24/7 HANUAL
TECKICAS (QW-410)
Proc| Tipo |Espesor|Posic.|Posic.| Electr.|{Espac. Str!uaavl Usci-|Distan.|Tamafo|Fro
leposit|Soldad| Soldad Blect.| tead |lacion|T.Cont.|C.Gas gre-
(rm) | G ¥ (em) (em) | (mm) | (&m) |sion
GTAW Manpal 2 TODA  K.A. Simple N.A. SIRIN  N.A. N.A. 6 ASC.
SHAW Hapual T-2 T0DA N.A. Simple N.A.  WEAVE  N.A. KA. N.A. ASC



{ Continnacidn )

TABLA 4.4
PROCEDIMIENTO ESPECIFICO DE SOLDADURA

WPS 862 Fecha 11/16/92 Por JAIME AGUILERA BAUZ
Revision 081

Procesols):  SHAW
JUNTAS (QW-402) DETALLES

Disefio de Juntas : JUNTAS TUBULARES

RESPALDO : NO 85’
TIPO DE MATERIAL DE RESPALDO . L
() Metal { ) No fundibles |
i ) Ho metdlico ( ) Otros - {g =B
METAL BASE (Q¥-423) B 3
Haterial Pno/Grupno Pre Fost-calentamiento Prueba
calentamiento Espesor | Temp. | t minimo de

b {enm) i (min/sm){Tenacidad
SA-283-GR D g0l/a81 79 16 593 2.4 N
Composicion Quimica ! 3y (Kpsi) | Sut (Kpsi) | % ¢
i
0.17C;0,70Mn;0.04P;0.045;0.13-9.3251;3.18-3.82Ni £5 37 23
PARAMETROS INGRESALOS
ESPESOR 12.08
DIAHETRO 1,50¢.40
ESPESOR TUBERIA  12.66
PRUEBA TENACIDA 8.40
HETALES DE APCRTE (QK-404)
Proceso |AWS Clasific. SFA F.No A Ko
2 SMAW  E6A13 51155 2 1
E6At0 5.1 T 5.8 K| 1
E6n1L 31T58 3 1
E7610-A1 51155 3 2
E7618 5.1715.5 | :
E7024 5.115.5 1 2
GAS (GW-408)
Gas Gas Composicicen X |Flujo 1t /min|

Protector




TABLA 4.4

WPS 282
Revisicn @41

Procesn(s):  SHAW

{ Continuacidn |

PROCEDIMIENTO ESPECIFLCO DE SOLDADURA

Fecha 11/i6l92

PARAMETROS DE SOLDADURA (QW-489)

Por JAIHE AGUILERA BAUZ

Proceso Electrodo Corriente Amperaje [VoltajelVel.Sold.
Dia.(mm} AWS Tipo |Folaridad ne/min

SHAW 3.25 E6010 De Directa Ba/138  4/:8 HARUAL

6013 DC/AC  Indirecta 184/149 18,22 HANUAL

E7010-A1 OC Directa 8a/128 24/26 HANUAL

E7818 DC/AC  Directa 180/140 22/24 HANUAL -

E7824 DC/AC  Indirecta 120/160 24/26 HARUAL

SHAR 4.00 EGALA 0c Directa  140/175 24/78 MANUAL

E6013 DC/AC  Indirecta 136/180 18/22 HANUAL

E7010-41 DC Directa  110/140 24/26 HARUAL

E7018 DC/AC  Directa  148/198 22/24 HANUAL

E7024 DC/AC  Indirecta 140/268 24/26 HAKUAL

SHAW 3.25 E6818 e Directa 85/138 24/%8 HANUAL

E6813 DC/AC  Indirecta 108/140 18/22 HANUAL

E7010-A1  DC Directa Je/128 24708 HANUAL

§7018 DC/AC  Directa  10@/148 22/24 - HANUAL

E7624 DC/AC  Indirecta 1208/168 24/26 HANUAL

TECHICAS (QW-418)

Proc| Tipo {Espesor|Posic.|Posic.| Electr.|Espac. Strfweavl fisei-|Distan. | Tasado{Fro-
Deposit|Soldad{Soldad Elect.| bead llacion|T.Cont.{C.Cas |gre-
(em) | G ¥ (Em) {om) | (em) | (mm) {sion
SHANW Manual T TODA TODA Simple  N.A.  WEAVE  N.A. KA. N.A. ASC.



( Continvacidn !

TABLA 4.4 PROCEDIMIENTO ESPECIFICO DE SOLDADURA

WPS 083
Revision 661

Proceso(s):  GTAW + SHAW

JUNTAS (QN-402)

Fecha 11/16/92

Diseiio de Juntas : JUNTAS TUBULARES

RESPALDO : KO

TIPO DE MATERIAL DE RESPALDO
() Metal ()} No fundibles
{ ) No metdlico ( ) Otros

HETAL BASE (QW-483)

Por JAIME AGUILERA BAUZ

\

4
-5
L L l 4
. | ‘
di5e

DETALLES

5

v

Haterial | Pno/Grupno Pre Post-calentamiento Prueba
calentamiento Espesor | Temp. | t minimo de
*C (mm) ' (min/em){Tenacidad
SA-442-GR 68 061/081 19 38 593 2.4 N
Composicion Quimica Sy (Kpsi) Sut (Kpsi) ic
0.24 C;0.76-1.14 ¥n;0.04 P;0.05 5;0.13-6.33 Sl £0 KY, 23
PARAMETROS INGRESADOS
ESPESOR 20.60
DIAMETRO 3,000.00
DIAM. TUBERIA 15.00
METALES DE AFORTE (QW-404)
Proceso |AWS Clasific. SFA F.No A No
| GTAW  ER 312 5.28 6 ]
2 SHAW  E6013 5115.% 2 1
E6d1@ 511 5.5 3 !
E6aLl 51155 3 ]
E7010-A1 51155 3 2
57018 5.175.5 4 2
57624 5.1°1.5.5 1 i

GAS (Q¥-408)

Gas
ARGOR

Gas
Protector
1 |

Composicion %
99.99

1

18

Flujo ltflinl

1
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( Continuacion !

TABLA 4.4 PROCEDIMIENTO ESPECIFICO DE SOLDADURA

WPS 803 Fecha 11/16/92 Por JAIME AGUILERA BAUZ
Revision @81

Proceso(s):  GTAW + SHAW

PARAMETROS DE SOLDADURA (QW-489)

Proceso Electrodo Corriente Amperaje |Voltaje|Vel.Sold.
Dia.[nnl] ANS Tipo |Polaridad FE/BiD
GTAW 2.00 ER3L2 be Directa 78/128 11/15 HANUAL

SHAW 3.25 E6018 c Directa 85/138 24/28 HANUAL
E6013 DC/AC  Indirecta 180/146 18/%7 HARUAL
E7010-a1  DC Directa gas1ze Z4/%6 HANUAL
E7018 DC/AC  Directa  108/148 2270 HANUAL
ET024 DC/AC  Indirecta 128/160 24/26 HANUAL

SHAW 4.00 E6810 oc Directa  148/175 24/% HANUAL
E6813 DC/AC  Indirecta 136/188 18/27 HARUAL
E7618-AL DC Directa  118/148 Z24/16 HANUAL
E7918 DC/AC  Directa  148/190 20724 HARUAL
E7824 DC/AC  Indirecta 140/208 24/ HANUAL

SHAW 4.00 E6019 e Directa  140/175 24/28 HAKUAL
E6013 DC/AC  Indirecta 130/13% 18/22 HARUAL
E718-A1  DC Directa  116/148 24/26 HARUAL
E7018 DC/AC  Directa  148/193 22724 HANUAL
E7024 DC/AC  Indirecta 1487088 24716 HARUAL

SHAW 4.00 E6O10 e Directa 1407175 24/28 NANUAL
E6813 DC/AC  Indirecta 130/138 18/22 HANUAL
ETe10-AL  DC Directa  110/140 24/26 NANUAL
E7818 DC/AC  Directa 140/19¢ 22724 HANUAL
E7024 DC/AC  Indirecta 140/200 24/26 HANUAL

TECKICAS (QW-419)

Proc| Tipo |Espesor{Posic.|Posic.| Electr.|Espac.|Str/weav| Osci-|l'istan.|Tamano|Fro-
lepositiSoldad{ Soldad Elect.! bead [lacion|T.Cont.|{C.Gas |gre-
(em) | G F (em) {em) | (mm} {mm) |sion

GTAW Hanual 2 TODA K.A. Simple N.A.  STRIK  N.A. KA. 6 ASC.

SHAW Manual T-Z T0DA N.A. Simple KA. WEAVE KA. NA. N.AL ASC.
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TABLA 4.4 PROCEDIMIENTO ESPECIFICO DE SOLDADURA

WPS 084 Fecha 11/16/92 For JAIME AGUILERA EAUZ
Revision 001

Proceso(s):  GTAW + SHAW
JUNTAS (QW-487) . DETALLES
Diseiio de Juntas : JUNTAS TUBULARES
RESPALDO : WO

TIPO DE MATERIAL DE RESPALDO | \ 4
{ } Metal () Ko fundibles

( ) ¥o metdlico ( ) Otros " )///

L
HETAL BASE (Q¥-493)
Haterial Pno/Grupno Pre Post-calentamiento Prueba
calentamiento Espesor | Temp. | t minimo de
'C {em) I o l {min/mn){Tenacidad
SA-662-GR A @81/001 79 38 593 2.4 N
Composicion Quimica 5y (Kpsi) | Sut (Kpsi) | X €
8.17C;8.85-1.404n;8.035P;0.8405;0.13-0,335i 59 49 23
PARAMETROS INGRESADOS
ESPESOR 12.69
DTAMETRO 1,800.00
REFUERZO 1.09
HETALES DE APORTE (QW-404)
Proceso {AWS Clasific. SFA F.No A Ko
! GTAW  ER 312 5.29 6 6
2 SHAN  E6913 51155 2 1
Ecele 0.1 T 5b 3 1
E601L 9.1 1655 J 1
E7010-A1 5115.5 K| 2
E7018 51755 4 2
E7024 51145 | 2
GAS (Q8-408)
Gas | Gas l Composicion ¥ ‘Flujo 1t/pinl
Protector | ppgo 9.9 | 10 |
!

{ ! | ]




TABLA 4.4

WPS oed
Revision 861

Procesols):

( Continuvacidn )

PROCEDIMIENTO ESPECIFICO DE SOLDADURA

GTAW + SHAW

Fecha 11/16/92

PARAMETROS DE SOLDADURA (QW-489)

Par JAIME AGULILERA BAUZ

Froceso Electrodo Corriente Arperaje ’Veltaje Vel.Sold.
Dia.taabi ARS Tipo |Polaridad i na/®in

GTAW 2.68 ER3IL2 e Directa 707120 11/15 HANUAL

SHAR 3.25 E6010 e Directa g5/130 24728 HANUAL

E6B13 DC/AC  Indirecta 180/140 13/27 MAKUAL

E7010-A1  DC Directa ae/1mm 2442 HANUAL

E7018 DC/AC  Directa  1fd/140 22:24 HARUAL

E7624 DC/AC  Indirecta 1208/160 24726 HARUAL

SHAW 4.00 E6A1A be Directa 1487175 2477 MARUAL

EG813 DC/AC  Indirecta 138/188 18/22 HANUAL

E7010-AL DC Directa  118/140 2426 HANUAL

E7018 DC/AC  Directa 146,199 20/2 HANUAL

E7024 DC/AC  Indirecta 140/70@ 24/76 HARUAL

SHAW 4,60 E60LA De Directa  148/175 24/78 HANUAL

E6013 DC/AC  Indirecta 136/188 18/22 HANUAL

E7010-A1 DC Directa  118/148 24/26 HAKUAL

E7818 DC/AC  Directa 146/190 2272 HARUAL

E7024 DC/AC  Indirecta 140/700 24/26 MANUAL

TECRICAS (QW-418)

Proc) Tipo {Espesor|Posic.{Posic.| Electr.|Espac.|Str/weav| Osci-|Distan.|TanafolPro-
leposit|Soldad|Soldad Flect.| bead |lacion|T.Cont.|C.Gas |gre-
(em) G F (om) (em) | (mm) (mm) |sion
GTAW Manual 2 TODA  N.A. Simple N.A. STRIN KA. KA. 6 ASC.
SMAW Manual T-2 TODA N.A. Simple N.A. WEAVE N.A. K.A.  N.A. ASC.
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CAPI'TUILO Y

ANALISIS DE REGULTADOS

En el ejemplo 1 que corresponde a la aplicacidn numero 6
de la soldadura de una tuberia sin refuerzo en la pared
del recipiente a presion , se obtuvo un WPS que emplea dos
procesos de-soldadura , productos de los datos ingresados

al programa.

El tirpo de preparacion de ©borde corresponde a la
preparacion numero 13 , que consiste en en una junta en T
biselada con un espacimiento de Z mm ¥y no necesita
respaldo . El primer proceso empleado es el GTAW con una
deprosicion de soldadura . este proceso es seleccionado
rara ecta aplicacidn débido a sus caracteristicas de alta
penetracion, por lo cual se lo utiliza para realizar el
cordon de soldadura en la raiz de las preparacion de borde
ElL sesundo proceso consiste en el proceso SMAW usando
dos deposiciones de soldadura ., este proceso es el mas

utilizado particularmente para soldaduras  que no  son

A

planas v de deposicion en pascos . Oe observa que debido
al dimensionamiento que tiene el recipiente a presion,

solamente es posible 1llevar a cabo los cordones de
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soldadura por el lado exterior del recipiente.

En el ejemplo 2 que corresponde A la aplicacion numero 7,
de la soldadura de una tuberia insertada en la pared del
recipiente a presidn,se obtuvo un Frorcedimiento Especifico
de soldnadura que emplea el proceso GHAW solamente.producto
de los datos ingresados al programa.

.

8¢ observa aque debido al dimensionamiento que tiene el

recipiente &35 rosible llevar a cabo los cordones
de osoldadura en el interior v axterior de dicho

recipiente, razon por la cual el tipo de preparacion
de bovrdes corresponde  a la preparacion numerco 15 . la
cual indica que el corddn de soldadura se debe realizar
rreferiblemente  en el lado interior del recipiente por
razones de seguridad. Terminando la soldadura con un
cordon en el exterior del mismo . para evitar alguna

posibilidad de fuga del elemento almacenado .

En el ~jemplo 3 qQue corresponde a la aplicacion numero B
de unna tuberia perpendicular con refuerso en la pared del
recipiente a presién v el eijemplo 4 que corresponde a la
aplicaion numero 9 de la soldadura de una  tuberia
inclinada en la pared del recipiente a presion, se obtuvo
WP3 qu~ emplean dos procesos de sonldadura respectivamente.
El primer deposito de soldadora corresponde al proceso

GTAW nor sus caracteristica de alta penetracion , es
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utilizado para realizar el corddn de soldadura en ambos

nasos r~on una deposicion de soldadura. En el ejemplo 3 se

abtiens una preparacion e bordes que corresponde a la
rreparacion namero Z1 vy en el ejemplo 4 se obtiene
la preparacion de borde numero 17 . Debidao a las

caracteristicas de la preparacion de borde en ambos casos
v por el nuamero de depodsitos de soldadura que debe
llevarse a cabo en el segundo proceso, que el ejemplo
tres son 4 depdsitos y el ejemplo cuatro 4 son tres
depositos de soldadura . resulta costoso utlizar otro

prrocenn de soldadura que no sea @] SHAW .

Por esta razon se justifica su uso. tanto en la deposicidn
como ~n la terminacion de la soldadura , como tambien en
la soldadura del refuerzo a la pared del recipiente

a presion en ambos casos .



CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

El empleo del programa "WPS M representa una
herramienta muy util y de gran ayuda para la
elaboracidn ra&apida vy confiable de procedimientos de
soldadura. Permitiendo de esta manera un ahorro

considerable de tiempo v dinero.

El programa proporciona la correcta seleccion de
rreparaciones de bordes, para obtener Jjuntas que
tengan mayor penetracidon y deposicion. Las cuales
cumplan con los requisitos de calidad y seguridad

establecidos por el codigo ASME Secc. VIII .

El programa proporciona la combinacién ordenada de
los procesos de soldadura gque intervienen en un

determinado procedimiento de  soldadura
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Finalmente se recomienda

Kl empleo del programa para aceros inoxidables ,

cambiando las caracteristicas técnicas y eléctricas

d= los diferentes parametros de soldadura.

Kealizar las respectivas pruebas de calificacion ,
cuando se  introdumca o oo cambie alguna variable
esencial de un determinado proceso de soldadura .Para

gue el procedimiento selecoionado  sea aceptado bajo

s normas del codigo ASHE Sece. IX .
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ANEXO A

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROGRAMA




INPUT "WPS

TMATERIA

ARCHIVO DE MATERIALES

SELECCION DE UN
MATERIAL

TGRUPOS

ARCHIO DE LA TABLA DE GRUPOS

SELECCION DE UN
GRUPQ DE APLICACION

MOSTRAR LAS APLICACIONES

No G=1

DEL GRUPQ No 1

MOSTRAR LAS APLICACIONES

No G=2

DEL GRUPO No 2

Vv

MOSTRAR LAS APLICACIONES

Nucy

F

DEL GRUPO No 3

TAPLICAC

ARCHIVO DE
LA TABLA DE APLICACIONES

SELECCION DE
UNA APLICACION




INGRESQ DE LOS PARAMETROS
D€ SOLDADURA

EXISTEN LOS
ARAMETROS INGRE

IMPRIMIR LOS PARAMETROS
INGRESADOS EN EL WPS

TPREPAR

ARCHIVO DE PREPARACIONES

MOSTRAR

No PREPARACION
No PROCEDIMIENTO
No SECUENCIA

|
TPROCED!

ARCHIVO DE PROCEDIMIENTOS

MPRIMIR DATOS DEL
No PROCEDIMIENTO EN EL WPS

TMETALES

ARCHIVO DE LA TABLA DE
METALES DE APORTE




IMPRIMIR DATOS DEL

PROCESO = 1

PROCESO No 1 EN EL WPS

MPRIMIR DATOS DEL

PROCESO = 2

PROCESQC No 2 EN EL WPS

IMPRIMIR DATOS DEL

PROCESO No 3 EN EL WPS

IMPRIMIR DATOS DEL

PROCESO = 4

PROCESQO No 4 EN EL WPS

Noe PROC = 1570R 8

TGAS

ARCHIVO DE LA TABLA DE GAS

IMPRIMIR DATOS DE LA
TABLA DE GAS




—()

SECUENCI

ARCHIVO DE SECUENCIAS

PARASOLD
No REF = 1

ARCHIVO DE PARAMETROS
DE SOLDADURA

IMPRIMIR DATOS DE LA
/ REFERENCIA No 1 EN EL WPS

PARASOLD
No REF = 3

ARCHIVO DE PARAMETROS
DE SOLDADURA

O

/ MPRIMR DATOS DE LA
7 REFERENCIA No 3 EN EL WPS

PARASOLD

/

No REF = 4

ARCHIVO DE PARAMETROS
DE SOLDADURA

\

IMPRMIR DATOS DE LA
7 REFERENCIA No 4 EN EL WPS

PARASOLD

ARCHIVO DE PARAMETROS
DE SOLDADURA

/ MPRIMR DATOS DE LA
/ REFERENCIA No § EN EL WPS




PARASOLD

No REF=6

ARCHIVO DE PARAMETROS
DE SOLDADURA

IMPRIMIR DATOS DE LA
/ REFERENCIA No 6 EN EL WPS

PARASOLD

No REF=11
ARCHIVO DE PARAMETROS
DE SOLDADURA

IMPRIMIR DATOS DE LA
REFERENCIA No 11 EN EL WPS

PARASOLD

No REF=13

ARCHIVO DE PARAMETROS
DE SOLDADURA

MPRIMIR DATOS DE LA
/ REFERENCIA No 13 EN EL WPS

PARASOLD

No REF=15
ARCHIVO DE PARAMETROS
DE SOLDADURA

F

/ IMPRIMIR DATOS DE LA
[ REFERENCIA No 15 EN EL WPS

Cee)



ANEXO B

LISTADO DEL PROGRAMA

" WPS
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1 l;t!lllﬂ'l"utl"l!lt!lllltt"tt!l“lt!ll!t!"t!tl!#!tl!“ll""lI“tl
I

3 %: Procedure “file: U:\SISTEMAS\SOLDADUR\MULERROR.PRG

4 1

3 ¥ System: Sistema de soldadura

g 1: Author: L.G.

Tt Copyright (c) 1992, ESPOL

§ *: Last modified: 11/84/92 22:4%

-

14 3 Set by: SOLDADUR.PRG

11 »

12 s Calls: LEN(} (function im 7}
13 1 : READEEY() {function 1in ?}
14 1 : LTKIN() {tunction in ?7)
15 . STR() {tunction 1n ?)
16 1 : ERROR() (function in 7)
17 1. : TRIM() {tunction 1n ?)
1§ : MESSAGE() {function in ?)
1§ . R {function im ?)
28

21 1 Documented 11/04/92 at 22:56 foxDoc wversion 2.1¢
20 1 IIITINIIIITIIITIIRINIITIISTRNINITINININTIIIIINNNIISIALTIIIIINNNL
23 + MULERROR

24 ¥ 1. 28/may/82

25 1 Programa de control de errores de los sistema en fox
26 3

27 paraseter cod,prog,correcto

26 get device to screen

29 gave screen

KT define window error trom 26,81 to 24,78

K} activate window error

3z ¢clear

3 pdo case

M E=case cod-ll

»o psg- VYariable no encontrada’

36 k=case cod=125

| 1

3% | v impresora no preparada

39 | set device to screen

LI asg- “Error en 1mpresion. Prepare impresora y presione !°
41 | # #1,46-len(msg)/L say msg

LY { read

43 | deactivate window error

¢ | if readkey() # 12

45 P set device to print

{6 | retry

47 l I-else
48 | I set device to screen

49 ! . clear

S8 < return to master

9l 5 Lendif

52 }:othertiae
§3 L:e asg=itrim(str(error()))+" “+trim(message())

54 ndcase

59 1_a = len(msg)

56 p_i = 40-1 n/2

57 p_i = iif(p_i=8,2,p_i)

58 p_i = iif{p_1=79,77,p_1)
59 € 81,p_1 say msg

L read

61 psg-trin(message(l))

62 | m = len(nsg)

83 p_i - 48-1_a/2

64 clear

65 @ 82,p_1 say msg

66 read
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deactivate window error

return
t: ROF: MULERROR.ACT

1

1
' 18/22/92 SOLDADUR . MPR 10:51:11

'

1

4 I
t Author 's Mame |
1

' Copyright (c) 1992 Company Mame

1 Addrese

f City, lip

1

' Description:

' This program was automatically gemerated by GENMENU.

1

t

1

1

1 setup Code

1

1

1

set dele on

! 1
! H
¥ Menu Definition i
' i
1 i
1

set eysmenu to
get sysmenu automatic

define pad _gqa4@nYgbx of _msysmenu prompt ~\<Archivos" color scheme 3
define pad _ga4@n9gl9 of _msysmenu prompt "\<N.P.5." color scheme 3 ;
skip for rdlevel() > |
define pad _qa4#n9glp of _msysmenu prompt ~\<Fin" color scheme 3
on pad _qa46n9gbx of _msysmenu activate popup archivos
on pad _qad4®n9gl9 of _msysmenu activate popup wps
on selection pad _qa48n9glp of _msysmenu ;
do _qa4@n9gh7 ;
in locfile("SOLDADUR™ ,"MPX;MPR|FIP;PRG™ ,“Where is SOLDADUR?")
define popup archivos margin relative shadow color scheme 4
define bar | of archivos prompt “\<Aplicaciones”
define bar Z of archivos prompt “\<Preparaciones”
define bar 3 of archivos prompt “\<Procedimientos”
define bar 4 of archivos prompt “\<Secuencias”
define bar § of archivos prospt “Pa\<Rametros de Soldadura”
define bar 6 of archivos prompt “\Materiales"
define bar 7 of archivos prompt “\<Datos Generales”
on bar 1 of archivos activate popup aplicacion
on selection bar 2 of archivos do ssmanproc in ss
on selection bar 3 of archivos do sssecuen in ss
on selection bar 4 of archivos ;
do _qa48n9gha ;
in locfile( SOLDADUR™ , MPX;MPR;¥XP;PRE™ ,Where is SOLDADUR?")
on selection bar 5 of archivos ;
do _qad@ndgBu ;



w

84 1n lactile("SOLDADUR™ ,"MPX;MPR;FIP;PRG" ,"Where is SOLDADUR?")
LH on bar 6 of archivos activate popup datosgener

56

57 define popup aplicacion margin relative shadow color scheme 4

68 detine bar | of aplicacion prompt “Aceros al Carbomo”

89 on selection bar [ of aplicacion ;

i do _gadfn9gaa ;

11 in locfile("SOLDADUR™ ,“MPX;MPR.FIP;PRG™ , Where is SOLDADUR?")
72 ‘

73 define popup datosgener sargin relative shadow color scheme 4

14 define bar | of datosgemer prompt “\<Grupos’

7% define bar 2 of datosgener prompt “\<Aplicacion”

76 define bar 3 of datosgener prompt “\<Procesos”

7 define bar 4 of datosgener prompt “P\<rocedimientos Aplicables”

8 define bar 5 of datosgener prompt “\<Metales de Aporte (QW 469)"
79 define bar 6 of datosgener prompt “Ga\<s (QW 488)°

88 on selection bar 1 of datosgener ;

81 do _qa4fnfgev ;

82 in locfile( SOLDADUR™ ,"MPX;XPRFRP;PRG™ ,“Where is SOLDADUR?®)
83 on selection bar 2 of datosgener ;

84 do _qa4@n9gdg

85 in locfile( SOLDADUR™ , MPX;MPR)FIP;PRG" , ¥here is SOLDADUR?)
86 on selection bar J of datosgener ;

87 do _qa4#ndge! ;

88 in locfile(“SOLDADUR™ , MPX;MPR FIP;PRE™ , Where is SOLDADUR?")
89 on selection bar 4 of datosgener ;

o do _qa48ndgep ;

91 in locfile( "SOLDADUR™ ,“¥PX;MPR)FXP;PRG" ,"Where is SOLDADUR?")
92 on selection bar 5 of datosgener ;

93 do _qa4@n9gf9 ;

94 in loctile(“SOLDADUR" ,"MPX;MPR.FXP;PRE" , Where is SOLDADUR?")
95 on selection bar 6 of datosgener ;

96 do _gad8ndgfu ;

a7 in locfile("SOLDADUR™ ,“MPX;MPR.FXP;PRG™ ,"Where is SOLDADUR?")
98

a9 define popup wps sargin relative shadow color scheme {

199 detine bar 1 of wps prompt “Aceros al Carbomo y de baja aleacion” ;
141 ey ctrlse, "°C"

182 on selection bar 1 of wps ;

183 do _gad®ndghk ;

184 in locfile("SOLDADUR™ ,"MPX;MPR!FIP;PRG" |, Where is SOLDADUR?")
185

186 get gark of menu _msysmenu to (7

187 on selection menu _ssysmenu wait “opcion no habilitada™ window

188 on selection popup all

189

SUNE [ )
111 1 ! !
112 1 E Cleanup Code & Procedures

111 1 (]

: 1 !
114 1 t A
115 Y
118
117 tunction fdirind
118 vait window “<[>irecta <I>ndirecta’ nowait
119 return .t.

126

121 function flitzmin

122 wait window "Valor em litros por sinuto” nowait
123 return .t.

124

128

126 function frefresh

127 1

128 1show window wontop() refresh

129 return .t.

N



13
)
132
133
134
135
136
137
138
13¢
14¢
141
142
143
144
145
146
147
148
149
156
151
152
153
154
155
156
157
158
154
160
161
162
163
164
165
166
167
168
169
176
111
172
173
174
175
176
17
178
179
188
181
182
183
184
185
186
187
188
189
19¢
191
192
193
194
185

function fabrir
keyboard "{CTRL+HOME}"
return .t.

tunction nommaterial
t Betorna e! nombre del material escogido
1

~it ‘used( tmateria’})

I osele d

! use tmateria order !

Lelse

{  sele tmateria

Lendit
copy to array materiales field codigo
use
activate window entrada
# 1.0 get mmat from materiales detault |
read cycle

(—if readkey()=12 .or.readkey( }=268

| deactivate window entrada

{=—==return to0 master

<

Lendif
return materiales(mmat)

procedure grupos
parameters mgru,mapl
1 (arga arreglo para lista con los nombre de los grupos de la tabla tgrupos
1
activate window entrada
mgru=l
—it tused( tgrupos’)
g gele @
g use tgrupos
else
! gele tgrupos
Lendif
COpy to array grupos tield nombre
use
# 2,14 get mgru from grupos default 1
read cycle
~—it readkey{}=12 .or.readkey()=168
[ deactivate window entrada
return to master
Lendif
1
sgru= str(mgru,l)
1
v [lama procedimiento que presenta lista de aplicaciones del grupoe
1
do apligrup with mapl
deactivate window entrada

return
1

procedure apligrup
parapeters mapl
v Carga arreglo para lista con los nombres de aplicaciones de tabla taplicac
1
r—it ‘used( "taplicac’)
sele #
use taplicac
else
gele taplicac
Lendit
copy to array aplicaciones tield mombre,codigo for grupo - mgru



196
197
198
198
99
201
02
283
04
205
206
287
88
209
218
il
iz
13
i
215
16
48]
218
219
228
221
299

-

22
224
225
226
221
228
229
23¢
231
232
233
AL
23
236
a3
238
23
24¢
241
242
243
4
45
o6
247
248
29
258
251
252
253
254
255
256
257
258
289

261

use
wapl = |
1
® J4val(mgru),68 get mapl from aplicaciones default 1
read cycle
r-if readkey()=12 .or.readkey()=268
! deactivate window entrada
< return to master
Lendit
1
papl - aplicaciones(mapl,Z)
return
procedure salida
fin_aplic = .t.
clear read all
return
1
1
1 _QA40N9657 ON SELECTION PAD
1
' Procedure Origin:
1
1 from Menu: SOLDADUR.MPH, Record: 23
1 Called By: ON SELECTION PAD
1 Prompt: Fin
s Smippet: 1
 §
k4
1
procedure _qadfn9gh?
—if rdlevel() > #
| do salida in soldadur.mpr
{=———quit
|-elge
| set syseenu to default
Lendif
1
b |
! _QA4ON9G8A ON SELECTION BAR 4 OF POPUP archives
1 1
’ Procedure Urigin: i
4
1 Frop Menu: SOLDADUR.MPR, cord: 1¢
1 Called By: ON SELECTION BAR 4 OF POPUP archivos
1 Prompt: PaRametros de Soldadura
1 Snippet: 2
1
1
procedure _qaifn9gla
if !used(’soldadura’)
! sele @
' use parasold order 1 alias soldadura
—alse
sele soldadura
Lendif
~if 'used( tproceso’)
sele @
use tproceso order 1
—else
sele soldadura




262 ‘—endif

263 sele soldadura

264 get relation to proceso into tproceso

288 1

266

267 define window ventana trom 9,88 to 23,79 fill 2" shadov ;

268 title “Parametros de Soldadura’

269 hrow window ventana color scheme [# fields :

2T reterencia :5 :p= 9" :v:- 'empty(reterencial :t :e- "blancos no permitidos ]
m proceso  :p='®' v ‘emptylprocesu) :ex ‘lngrese um proceso valide,;
n tproceso.nombre :h= "Nombre :r ,;

213 diametro :h- ‘Diametro (wm) :p='99.99° :v- diamsetro>® :e-"lngrese un valor correctc’,;
AL awe pr Rl

AR tipo g = LI

216 polaridad :w- fdirind{) :p= "'  :v: polaridad$’Dl™ :e=" Polaridad lovalida’,;
m amperaje :p= "999/999°,;

218 voltaje :p= "94/99°,;

279 velocidad :p= "®° &kin window ventana

260 deactivate window ventana

281

82

283 1

284 1

285 1 _QA46N9680 ON SELECTION BAR 5 OF POPUP archivos

286 1

1 1 Procedure Origin:

288 1

289 1 Fros Menu: SOLDADUR.MPE, Record: 11

290 1 Called By: ON SELECTION BAR 5 OF POPUP archivos

291 1 Prompt: Materiales

pa i 1 Snippet: 3

293 1 !

29 1

295 : ¢

29 procedure _qa4®ndglu
297 —if 'used( tmateria’}

M | seled

e use tmateria order !

e |-else

Je! ! sele tmateria

02 Lendif

KUK define window medidas trom 1,08 to 24,79

34 activate window medidas

305 ¥ 9,21 say -~ ! POSCALENTAMIENTO |~

366 #1218ay" | °'C | (aa), *C .min/mm, kpsiiKpsi®

Je1 define window ventana trom 88,00 to 21,79 fill 'S shadov ;

Jed title "Materiales”

38y brow window ventana color scheme 10 fields ;

J1e codigo  :p= !'-999-!!1ttirttt vz lempty(codigo) :f ez "blancoe mo permitides’,;
3 pno_grupno:h= ‘PHo/GNo™ :p="999/999 :v= 'empty(puo_grupno) :e= "lmgrese un grupo valide',;
32 precalenta:h="Prec.” :p="999" :v= val(precalenta)»¥ :e=’lngrese un valor correcte’,;
33 espesor  :h="Eep.” :p="@!",;

e temperatur:h- "Temp.” :p= "999°,;

K}E] Biniso ch="t.Min." :p= 999.9 ,;

316 tepacidad :h='"Temac.” :p= ''" :v= tenacidad$ 'SN" :e- “lugrese S o K ,;

317 com_quimic:18 ,;

18 8y ot g 1 P

38 sut o 1

320 porc_e  :h='X € :p='99° ;

YA\ when frefresh(}

2 deactivate window medidas

3

32

325

326 L)




-

328 1 _QA48NIGAA  ON SELECTION BAR 1 OF POPUP aplicacion
32 1

330 1 Procedure Urigin:

X} 1

332 1 from Memu: SOLDADUR.MPR, Record: 7
333 ' Called By: ON SELECTION BAR | OF PUPUP aplicacion
334 ¥ Prompt: dceros al Carbomo

338 ' Snippet: ¢

336 T

331 1

338 1

339 procedure _ga4bndgaa

348 do grupos with mgru,map!l

Hl do ssmanapl with mgru,sapl in ss
M2 return

343
LT
345
346
7
348
34y
354
351
352
353
354
355
356
357
358
359 procedure _qad#n9dgev
360 ~if 'used( tgrupos’)
361 j sele ¢

_QA4EN9GCY  ON SELECTION BAR 1 OF POPUP datosgener
Procedure Urigin:

Fros Menu: SOLDADUR.MPK, Record: 14
Called By: ON SELECTION BAR 1 OF POPUP datosgener
Prompt: Grupos

Snippet: &

A e M R M M s M R

362 ! use tgrupos order !

363 else

364 ! sele tgrupos

365 Lendit

366 define window ventana from 02,88 to 88,79

367 brow window ventana color scheme 18 fields ;

368 codigo :36 :h= space(18)+ Codige™ :p="9" :v= 'empty(codigo) :f :e- "blancos no permitidos’,;

369 nosbre :36 :h= space(18)+ Nombre  :p="®!" :v- ‘empty(nombre) :e- "Ingrese un pombre valido’;

3T when fretresh() ;

m title “Grupos”

n

373

I

378 1

376 1

3 1 _QA4BNIGDE  ON SELECTION BAR 2 OF POPUP datosgener

378 1

3719 1 Procedure Origin:

3ae 1

31 1 from Memu: SOLDADUR.MPR, Record: 15
2 1 Called By: ON SELECTION BAR 2 OF POPUP datosgenmer

383 1 Prompt: Aplicacion

384 L] Snippet: 6

385 1

386 1

387 ]

Ja4 procedure _qa{#n9gdg
389  ~if 'used( taplicac’)

9 | seled

391 { use taplicac order !
392 Lelse

SEK I sele taplicac



394
395
396
397
398
399
48¢
481
482
483
484
485
186
467
488
UL
41¢
41l
41%
113
114
415
416
417
418
41y
424
411
il
423
424
425
426
427
428
429
436
431
432
433
434
435
436
437
438
439
14¢
441
442
443
444
445
446
47
448
444
45¢
151
452
453
454
455
456
447
458
459

—endif
define window ventana trom ¢8.8¢ to 23,79;

|

title “Aplicaciones”

brow window ventana color scheme 168 fields

Rl T T I I I

codigo :16 :h= space(5)+ Codigo’ :p="99" :v= 'empty(codigo} :t :e- "blancos no permitides’,;
nombre :48 :h- space(9)+ Nombre' :v- 'empty(nombre| :e= "lagreee un nombre valide,;

grupo :16 :h: space(h)+ Grupo” :p="!" :v= 'ewpty(grupo) :i :ez "Grupo mo permitides’ ;
when frefresh(} ;

title “Aplicaciones”

_QA4ON9GE1 ON SELECTION BAR 3 OF POPUP datosgenmer

Procedure Origin:

From Menu: SOLDADUR.MPR, Record: 16
Called By: ON SELECTION BAR 3 OF POPUP datosgener
Prompt: Procesos

Snippet: 7

procedure _gadéndgel
—it 'used("tproceso’)

sele ¢
use tproceso order 1

}4158

L
define window ventana from 92,88 to 18,79
brow window ventana color scheme 18 tields ;

B M M M M M M M M M M

sele tproceso

ndif

codigo :36 :b= space(18}+ Codigo” :p="99" :v= 'empty(codigo) :t :ec "blancos no permitidos’,;
nombre :36 :h- space(15)+ Nombre  :p="®!" :v= 'espty(nombre) :ex ~Ingrese un nombre valido® ;
when frefresh() ;
title “Procesos”

1
|
_QA4ONIGEP ON SELECTION BAR 4 OF POPUP datosgener ]
|
Procedure Origin: I
From Menu: SOLDADUR.MPX, Record: 17
Called By: ON SELECTION BAR 4 OF POPUP datosgener
Prompt: Procedimientos Aplicables
Snippet: &

= o —

procedure _ga{¥ndgep
r—iI 'used( "tprocedi )

sele ¢
use tprocedi order 1

}-elue

sele tprocedi

Lendif
define window ventana from 67,86 to 23,79
brow window ventana color scheme 10 fields ;

codigo :36 :h=space(15)+ Codigo™ :p="9!!" :v= 'emptylcodigo} :t :ez "blancos no permitidos’,,
nombre :36 :hzspace(15)+ Nombre  :p="®!" :v= !empty(nombre) :e= "lngrese un nombre valido™ ;
when fretresh() ;



164 title “Procedimientos”

161

162 9
{63
164
465
466
467
464
469
479
{71
{72
{73
{74
475
476 1

477 procedure _qad4@ndgfd
478 {-if lused( “tmetales”)

_QA4ANAGFY 0N SELECTION BAR 5 OF PUPUP datosgenmer
Procedure Urigin:

from Memu: SOLDADUR.MPE, Record: 18
Called By: ON SELECTION BAR 5 OF POPUP datosgemer
Prospt: Metales de Aporte (QW 489)

Snippet: ¢

B A e T T T T

479 ! sele 8

484 g use tmetales order !

481 {—eise

482 | gele tmetales

483  Lendif

484 define window ventana from 9,80 to 23,79

485 brow window ventana color scheme 18 fields ;

486 procesc :14 :h=space(82)+ Proceso’ :p="9" :v= 'empty(procesc) :f :e- "blancos no permitidos,;
487 awe ;14 ;h-space(8Z)+ ANS" :p="®!" :v- 'esptylaws) :ez "Ingrese un nomdre valido',;
468 sfa :14 :h=space(82)+ SFA" :p='89" ,;

489 tno :14 :h-space(82)+ FMo” :p="#0" |;

490 ano :14 :h=space(02)+ ANo™ :p='89" ;

491 when frefresh()

432

493

494

495

496 1

497 1

498 1 _QA4ON9GFU ON SELECTION BAR 6 OF POPUP datosgener

49¢ 1

ode 3 Procedure Urigin:

o6l !

59 1 From Hemu: SOLDADUR MPR, Record: 19

583 ¥ Called By: ON SELECTION BAR 6 OF POPUP datosgener

504 1 Prompt: Gas (QW 498)

985 1 Soippet:  1¢

946 1 !

a7 ¥ L 4

564 1

589 procedure _qadéndgfu

510 r—if used( "tgas’)

sl | gele @

12 ! use tgas

513 f—else

My | gele tgas

519  L-endif

516 define window ventana from #9,80 to 15,79

511 brow window ventana color scheme 18 fields ;

018 gas :24 :h- space(18)+°Gas” :p="®'j  :v= 'espty(gas) :i :e- "blancos no permitidos’,;
519 composicio :24:h= space(4)+ Composicion X° :p="#!B° :v= 'empty(composicio) :e- "Ingrese un nombre valido
528 flujo :24 :h- space{18)+ Flejo (1t/min)” :p="®B 99" when trefresh() ;
521 title “Gas”

522

523

524

52 ot



=26 1

521 ¥ _QA4ON9GHE ON SELECTION BAR 1 OF POPUP wps

52 1

$29 1 Procedure Urigin:

53¢ T :
$31 1 From Menu: SULDADUR.MPE, Kecord: 2

532 1 Called By: ON SELECTION BAR 1 OF POPUP wpe

533 1 Prompt: Acercs al Carbomo y de baja aleacion

534 1 Snippet: 11

535 1 | !
536 1 £ '
537 T

538 procedure _gad®n9ghk

539 % carga el nombre del material a escoger

S4¢ nom_mater-nommaterial() &% pos_mater sera usada en resto de programas
541 do grupos with mgru,mapl

542 do ssconpar with mgru,mapl in ss

2143 return

544

946 *: BOF: SOLDADUR.ACZ

1 1 S S S R RS E ettt Rt R R R R R PR bR bt E R C R PR E L]
2 u
3 1 Procedure file: C:\SISTEMAS\SOLDADUR\SOLDADUR.PRG
4 1
§ 1 System: Sistema de Soldadura
g 1 Author: L.G.
7 1 Copyright (c) 1992, ESPOL
§ *. Last modified: 11/04/92 22:45
¥y 1
14 1. Procs & Fncts: MYHANDLER()
1 1
12 1 Cails: ERROR() {tunction im ?)
13 5 : SYS() {tunction in ?)
14 1 : MULERROR.PRG
1h 12 : LIF() {tunction in ?7)
16 1 : ISCOLURE) {function in ?)
17 s . CHR() (tunction in 7)
1§ : SOLDADUR.MPR
19 1 : MYHANDLER(} {function in SULDADUR.PRG)
26 1
2 Documented 11/84/92 at 22:%6 FoxDoc version Z.1%
97 I NI TN N I I AN NI TRIIIIIILIINL
23 1 SISTEMA DE SOLDADURA
24 1] g
25 1
26 clear
Al get clock on
28 set talk off
29 get dele on
30 set esca off
3l clear all
3¢ on error do mulerror with error(),sys{16},ot
K] public ok,letras,mensajes,titulo,rayas,mcat,sgru,sapl,;
34 reseteo,conden_on,enfati_on,enfati_oft, fin_aplic
35 ok = b
36 ton key label alt+t? set sysmemu to detauit
3 1 colores usados

38 letrag=iif(iscolor(}), Be+/B", W)

39 tituloziif({iscolor(), GR+/R"," /W)
48 rayag=iif(iscolor(}, B+/B", " W)

41 opciones=1if(iscolor(), BG/B", W)
42 funcion=iif(iscolor(), g+/B", W)
43 menus-iif(iscolor(), GR+/6", /N")

44 enhanced=11f(iscolor(}, ‘GK+/6", /%)
45 mensajes=iif(iscolor(), Re/B", W)
46 clear



{1
48
L]
o
ol
52
%
5
2%
56
51
58
58

61
LA
83
64
65
66
87
68
69
i
71
72
73
74
15
6
1
8
86
87
g8
89
g6
91
86
87
88
8y
b1
41
)
9
g4
85
96
91
g8
169

Qo -~ On N e L B

1l
12
13

detine window wmemo trom 14,5¢ to 13+2,78

define window entrada in screen trom l,# to 24,79 nonme
get window ot memo 10 WEemO

 §
wcat=’l’
wgrus
Bapl=’
*SRT PDSETUP T0 “epsomlxfed’
t=acopy(_POPARMS,cod_impres)

&% ESTE SISTEMA TRABAJO CON CATEGORIA 1

IRESETE0 = cod_impres(4)
sCONDER_ON - cod_impres(8)
1ENFATL _ON - cod_impres(ll}
sENPATI _OFF- cod_impres(lZ)
reseteo = chr{ZTj+'®
conden_on = chr(ld)
enfati_on = chr(27)+°¢°

enfati_off= chr(27)+°H
do soldadur.mpr

read valid syhandler() & <=== Foundation READ!
get talk on

¢lear window all

¢lose databases

PCP BEDU _RSySmenu

quit

1 The Foundation READ terminates whem this routine returns .T.
*  As long as it returns .F., execution of the Foundation READ will
T continue

R SRR R R Rt e e Pt s e R oot et e e ts e stsst)

1
1
1
1!
1

Function: MYHANDLER()

Called by: SULDADUR.PRG

ER R RS R R R R R R R e E Rt e R R SR EER e L)

tunction myhandler
IPKIVATE n.temp, n.x

r-lf fin_aplic
{=—==teturn .t.
Lendit

¥{F LEN(tobedone) >
¥ p.temp - tobedone
T tobedope = °°

¥ DO (=.temp)
return .f.

*EXDIF

¥; EOF: SOLDADUR.ACT

&k Unly when "¥xit™ is selected
&% trom the menu.

&% Launches an SPK which was
&% specitied trom the memu

IR R N TN N R NIRRT TRy

; Procedure file: C:\SISTEMAS\SOLDADUR\SS.PRG

System: Sistema de Soldadura

Author: L.6.
Last modified: 11/04/92

Procs & Fncts: SSMANAPL
: SSMANPARA
: SSLIMITES
: SSMANCAMP()

 §
1
%
1
1
|
L5 Copyright (c) 1992, ESPOL
1
3
¥
H
1
1



14
15
16
17
18
19
29
21

2

23
i
29
9
9%
56
57
58
5
ge
&l
g2
63
64
65
66
87
68
69
(L]
71
[#4
13
T
75
6
1
8
(5]
ge
81
L |
4%
56
87
58
o
6¢
fil
62
64
64
65
86
g7
68
69
]
n
12
13
74
[£]
16
1
L]
79

T T T R D I B B ]
as sa e ma aw B8 & S we a

: SSMANPROC
: SSHANPROL
: SSSECUEN
: 55SECL
 SSCONPAR
: SSREPINF
: SSREPCAB
. PANTLIN

: PANTCANP

Documented 11/84/92 at 22:56

12

Foxloc version 2.18

RN N TN I I I T I T I NI T I I I
R PR et R e e R R R e R e R C R P e RS s s s bRt s b e s e esttss sty

1!
3!
1!
1!
]
1
1
1
1
1!
1!
!
!
1!
1!
1!
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

Procedure:
Called by:

Calls:

SSMANAPL
_QA{ONECAA

UsED(}

;O

- FOURD(}

+ SPACE()

: NONTOP()

: READEEY()
o INT()

. SSMANPARA
. SSLIMITES
 SSHANCANPO

Uges:

APLICACL.DBF

: PARAMETR.DBF

: CAMPOS.DBF
: LIMITES.DBF

CDXY files:

APLICACT.CDX

: PARAMETR.CDR

: CAMPOS.CDX
: LINITES.CDX

(procedure

{tunction
{function
{function
{tunction
(function
(function
(function
{procedure
{ procedure
{procedure

in SOLDADUR.MPR)

in ?)
in ?)
in ?7)
in )
in 7|
in ?)
in 7}
in SS.PRG)
in 58.PRE)
in S5.PRG)

Alias: APLICACION

Alias:

PARAMETROS

t!ll!tttlllt!tttl!!ttllllll!!Illlt!tIttttttlltt!lttllllt!!l!l!!l!ttlttl
procedure ssmanapl

v 1. a. g. ch.

24/jun/ye

¥ gigtema de detersinacion de parametros para soldadura.
¥ Yrocedimiento principal para el ingreso de aplicaciones

1
parameters mgru
1
—it 'used( aplic
! seled

,apl

acion’ )

use aplicaci alias apllcacion order !

endit

—1t 'used( parametros’)

| sele ¢

use parametr alias parametros order !

Lendit

it 'used( campos’)

[ sele ¢
; use Campos 0
Lendit
r—if ‘used( " limit
! sele &
| use limites
Lendit
¥
pant_normal=8%8
pant_larga=17%8

rder |

€8s’ )

order 1

&k numerc de cclumnas a usar para pedir datos ep pantalla
&k puede ser 64 (hasta 88 parametros) (8§ es longitud de



4t
51
8¢
83
84
8%
86
87
88
89
¢
3
¥
44
L
LM
46
91
u8
yy
UL
1¢1
162
184
184
0
146
147
14
168
11¢
111
112
113
114
115
116
17
118
11¢
129
171
132
124
124
12%
126
127
128
12¥
134
141
132
133
134
135
136
137
138
139
149
141
142
143
144
145

L1 o 136 (hasta 17 parametros) (cada campo + 1 )
columna_ini= 1%  && columna extrema izquierda a pedir datos

ok=.t. %% variable usada en procedimiento de error 12
nuevo = .t. &% para deterainar ei es ingreso a actualizacion

Bclave = &% valor a buscar en bases

salir = .t. 8% variable .t. cuando da Asc para salir

|
detine window entrada in screen from 1,¥ to 24,79 none

|
f=dc while .t.

e £ iR AR AAAEE AA LANR 05NN TSR SIAME Simm e Gam 4 SAR Sl

activate window entrada

los valores para estas varlables vienen dadas anies y son
escogldas desde up menu que presenta 108 nombre como alternativas

#2,5 say "Categoria ~get mcat pict 'Y
43,9 say “Grupo ‘get mgru pict Y
¥ 4,5 say “Aplicacion "get mapl pict 9§’
clear gets
1

pueve - .t.
pclave - mcat+egru+map!l
gele aplicacion
seef mclave
1
¥ carga de variables con valores de campo (51 ya existe)
¥ g con valores iniciales (si es una nueva aplicacion)
1
acan
mpar
mped
mpip
} §
F=do while .t.
‘ 1 gctivar veptana de entrada
g r—if ‘wontop{ )="entrada’
| g activate window entrada
| endif
l 1
i 84,29 say ‘MNupero de Campos “get mcam pict "99° valid mcam > ¢
| ¢ #5,25 say ‘Namero de Parametros 'get mpar pict ‘Y9 valid mpar < 13
[ ¢ 96,25 say “Unicn de Tuberia “get mpip pict 7
i ® 47,25 say "Medida “get amed pict ¥
| read
| —it readkey(}=12 .or. mcam=# .or. mpar - ¥ .or. readkey{|- 68
|
!
|
|
|
|
%
|

iit{tound(),campos,¥)
1if(tound(),parasetros,¥)
i1f(found{ },medida,space(l®])
iif(found(),pipe_jcint,” "}

; salir = .t.
=p0X1!
Lendit
1

¥ puscar la aplicacion y actaulizar
1
sele aplicacion

r~i£ .not. tound()

| append blank

| replace categoria with mcat,;

| grupo vith sgry,,

! aplicacicn with map!l

{ nueve = .f.
Lendit
replace campos with mcam,;
parasetros with mpar,;
pedida vith mmed,;
pipe_joint with mpip
1

1 detersinar el espaciado eatre las columnas de las




8
141
148
14y
Lo¢
141
152
153
134
154
156
187
158
159
16¢
161
162
163
164
168
166
167
168
169
1re
11
172
173
174
175
189
194
191
192
193
194
195
196
197
148
199
104
261
188
199
191
192
193
194
145
146
197
144
14y
i1
101
282
83
84
45
2606
7
208
04
214
211

t giguientes pantallas

4

columxpant = iit{mcam>4,pant_larga,pant_normal)
msepc = int{columxpant/mcam)

pini = columna_inl - mEEpC

]

t Presentar las pantallas de ingreso de parametros,
| v |imites y datos para campos.

I 1

do ssmanpara

do eslimites

| do ssmancampe
I 1
| | T Desactivar las ventas presentadas
I _
{ ! deactivate windov [imites
| | deactivate window parametros
| ‘t=endde
y=—=21it
Lenddo
close data
clear
deactivate window entrada
~—it salir
| 9 HETURN T0 MASTEK
Lendit
return

S
 §

PR e e e R R R e e R Rt s e et Re bR s s L)

Ly
L&
L8
¥
1!
L
!
L
!
3!
T

Procedure: SSHANPARA

Called by: SSHANAPL {procedure in §5.PKG)
Calls: [1F(} {tunction in 7}
o SPACE() (function in 7}
: STR() {function in 7}
: READEEY() {tunction im ¥}
: FOUND() {tunction in 7)

YNNI IR NNy

procedure ssmanpara

T .G 28/jun/92

! pantenimiento de paramelros

1

T Detinir la ventana cop tamamo ajustable al numero de parametros
peepp - 1it{mpar<ld,mpar,ld)

detine window parametros trom 94,55 to #S+msepp,’8 till -
T Jetinir 3 tabla de parametrog a pedir

dimension tpar(mpar)

1311

1
oo error
Bc-l

sele parametros
¥ it .not.nuevo
seel mclave

o while (mclave - categoria+grupotaplicacion} .and.;

(m <= aplicacion->parametros)
tpar(m) - nombre
gkip
g-e+l
nddo
delete while mclave = categoriatgrupotaplicacion
Tendif

14



Yy

213
KL |
b
216
21
218
19
vl
221
222
223
224
225
226
n
228
229
230
23
232
233
Pl
235
236
23
238
3y
144
241
4z
243
244
245
246
u7
248
249
268
269
278
2
12
213
M
215
216
a7
418
n9
160
281
282
283
284
285
268
269
214
M
212
213
24
218
276
n

{

e while m <= aplicaclion->parametros

! tpar(m) - spacelld)
Il A
Lenddo
1
activate window parametrde
=5 |
® 4 85 gay larametroe’

0 while m <= aplicacion->parameiroe
¥ l+p,]1 say strim,!) + -7 get tparim)

R-R+l
L-enddo
read cycle

r-if readkey()=12 .or. readkey{)- 268

! deactivate window parametros

return &k TO MASTER
endif

Bzl

gele parametros

o while » <= aplicacion->parametros

ax - strim,l)
| geel mclave+mx
it .not. tound( )
appen blank

parametro with mx

Lendit
repla nombre with tpar{m)
p-e+!l

=enddo

Ideactivate window parametros

return
1

! replace categoria with meat,;
: grupo with mgru,;

| aplicacion with mapl,;
|
i

l!!llllt!3!It!!!tllltlIII1ltittItlt!tttllllll!ll!Itltltlltll!!!t!tlltt!

1
1!
'
!
1!
1
1
¥
7
1!
g
1!
1!
1
¥
1

Procedure: SSLIMITES
Called by: SSHANAPL

Calls: TABLA()
Mok
o 1INt
: HE)
: STR()
. PANTLIM
. READEEY()
: RIGHT()
. LTRIN()
: FOUND()

(procedure in SS.PRG)

(function
{tunction
{tunction
{tunction
{tunction
{procedure
(function
(tunction
{tunction
{tunction

in
in
in
in
in
in
in
in
in
in

7)
7)
7)
”
"
53.PR4)
7)
7)
7)

4y
L

R TR et R E R e e et s i e iR P et Rt et astsstines)

procedure sslimites
¥ 1.g. 23/jun/92

T ingreso de limites
1

detine window limites trom #9,%8 to Z4,columxpant+ld till ~

dimension tabla (mpar®Z,mcam|

| I
=R
tabla = #
b §

shadow

15



Iy
20
140
81
.74
283
&84
285
86
7
u8
89
aue
N
292
283
184
19
298
297
298
289
Jee
kLD
v
3
bl
BLE
Jug
387
308
KL
Jue
31
31
313
L |
s
K30
an
318
3
328
3zl
iz
323
34
325
326
32
328
329
33¢
331
33z
333
3
335
336
337
358
BhE]
Je¢
341
L
343

gele limites
11t .not.nueve 16
seek mclave
| I
=do while mclave = categoria+grupo+apiicacion .and.;
g <= aplicacion->Campos
nc:l
c-1l
f:du while mclave - categoriatgrupotaplicaclon .and.;

]

|

|

|

| l n < apliicacion->parametrog
| ! tablafc,a) = limite_1nt
I 1 tablaictl,m) = limite_sup
H | p-p+l

| | g+

' i skip

l L=enddo

| | I

L=enddo

delete while mclave - categoriatgrupotaplicacion
tendit
Bc(m- 1i%c - 1041
f=do while m <= aplicacion->campos ¥ aplicacion->parametros ¥ I
tabla (m} = ¥
p-n+l
L=enddo
1

t presentacion y recepcion de los limites
1
activate window limites
| IS
o wvhile m <= aplicacion->campos
| ¥ ¥ msepciRiBini4l say m pict Y
I !
Lenddo
 §
B-l
vent_movida - .t.
—do while ® <= aplicaclom->Campos

p=-l
—do while n <= aplicacion->parametros ¥ !
1 = mod(n,2}
i ¢ = iat{{n+l)/Z)
| @ n,¢ say “Lim. #1if(1-1, 1af.", "Sup. )4str(c,’)

¥ n,msepcim+minl get tabla (n,m) pict "9y9y. 99"
when pantlim(}
n=-n+l
L—enddo
a-n+l
L=endde
read cycle
—it readkey( }=12 .or. readkey( )= 268
! deactivate window limites
(—==peturn &% TO MASTEK
Lendif
| B!
gele limites
—do while ® <= aplicacion->campos
ax - right( # +itrim(str(m}),2)
1
Bzl
f=do while n <= aplicacion->parametros ¥ I
| 1 = mod(n,?)
¢ = iat((p+1}/Y)
By - right{ @ +itrim{str(c}),?)
sy - stric,1)
geel mclave+mx+my




344
345
pEL
1
SEL]
34
304
381
N
KhN
RhL}
385
Jub
317
356
358
6o
361
362
383
364
385
366
367
384
385
386
387
388
389
39e
491
392
393
384
395
398
w
144
4939
384
385
3886
367
88
38y
Jue
441
342
393
394
395
396
397
398
399
404
41
18
LLB]
484
LLE
48t
497
448
LLE

A S T R T S SR A R S S S SASam

| —11 .not.tound()

appen blank

replace categoria with meat,;
grupo with mgru,;
aplicacion with mapl,;
campo ¥ith ax,;
parametro with my

Lendit
~it1=1
| replace lLimite_int with tabla(n,e)
Ielse
{ peplace limite_sup with tabla(n,m)
Lendit
n-n+!
t=nddo
R-p+l

=
(=3
o

tdeactivate window limites
retura

!!lIlllIltt!!ttF!llll!!llllIllttttt!illttlllt!llltltt!!!!tll!titttl!l!l

3
1
1
1
]
!
1
1
1
1
1
1
1
1

Procedure: SSHANCAMPO

Called by: SSMANAPL (procedure in S5S.PRG)
Calls: STR() {function in 7)
1K) {tunction in 7!
 SPACE() {tunction im 7!

: PANTCARP {procedure in S5.PRG)
 READIEY() {tunction 1in 7)
: RIGHT(} (tunction 1n ?)
: LTRING) (tuncticn 1m 7)
: FoURln) (tunction im 7)

l!!llt!!3ltttItlltllllll!!l!ttt!ttlttl!llllllI‘ttlll!lll!!tl!!'!t!tl!!l

procedure £smancampo

Y [.5. 28/3un/92

T gantenimiento de campos

1

detine window campos trom 18,8 to Z4,columxpant+1d till -
pcl

gele campos

rfll .not.nuevo

|
i
|
l
f
5
|
|
|
i
!
l
!
1
[
1

seek mclave
f=da while mclave - categorla+grupotaplicacion .and.;
B <= aplicaclon->campos
Bx - strim,lit(K=9,1,2))
Bpresmx - preparacio

|

!

!

| ppro&ax - procedimie
| BEeCARX - Secuencla
! arepimx - representa
! 4

| gkip

| p-p+l

L=enddo

delete while mclave - categoriatgrupotapliicacion

Lendit
f=ﬂo wvhile m <= aplicacion->campos

Rx - strim,iif(m<=y,1,2))
mpredax - space()
mpro&ex - space()

17



{l¢ H msechmx - gpace(d)
{11 H arepiax - space(i)
412 l=t g-n+l

413 nddo

414 L

413 activate window CampOE
418 Bl

411 =t while @ <= aplicacion->campos
414 | ¥ ¢ msepcieiminl say ® pict YY
41y i p-e+l

4 L=endde
{1 ¥ 1,4¢ say Preparac.’
{22 ®  #¥ say Procedim.’

423 ¥ 3,88 say "Secuencia

124 ¥ 4,80 say Kepresent.

424 Bl

LY vent_movida - .t.

47 =0 while m <= aplicacion->campos
4.8 | Bx = str(m,1it{®<=4,1,2})

49 | mcol = msepcimiminl

{3 | ®el,ecol get mpreiax when pantcampl |
431 | ¥ #7,mcol get mprokax

432 | % 43, pcol get msechmx

433 | ¥ #4 pcol get mrepiax

434 L 1

438  L=enddo

436 read cycle

437 deactivate window campos

438 —1f readkey()=1Z .or. readkey(): 268

439 < return

449 —endit

441 1

44 1 51 no da Esc graba los datos ingresados a la base de datos
443 3

444 -l

443 sele campos
45 a0 while ® <= aplicacion->campos

147 | BX - right( ¢ +itrim{str(m)},?)
AL | seel Bclave+mx

44y [ it .not.tound{}

L bl ! ] appen blank

41 | | replace categorla with mcat,;
45 | ; grupe vith mgru,;
433 | 1 apiicacion with mapl,;
494 | ! canpo with mx

459 { tendit

456 ! ax - strim,iit(m<z¥,1,2))

£ | replace preparacio with spreisx ,;
454 ! procedimie with mpro&sx ,;
44y | gecuencia with msecisx ,;
46¢ | representa with mrepéax
LI | 1

16z | R-R+t!

463  L=endds

464 tdeactivate window campos

465 1

466 1

467

497 P I NI NN NN I IR T NN I NI NIIINININY
493 1!

494 1! Procedure: SSMANPROC

495 !

496 1! Called by: SOLDADUR.MPR

447

498 ! Calls: USED() {tunction im 7)

499 1 : HEADEEY() {function im 7}



- : LR {tunction 1n 7)

L. : MOUND() (tunction im 7)

L VAN : sPACE() (tunction im 7)
LIRS T NUNTUR() (tunction in 7)

hH4 3! - SEEL() (tunction im 7}

heh 1! T SSMANPRUL {(procedure in 83.PKG)
UL

547 1! Uses: PROCEDIN.DEF

hey 1! : PROCDETA.DBF

LLEERE : TPRUCKD] . DBF

Sle 1!

511 ChY files: PROCEDIM.CDX

512w : PROCDETA.CDX

513 w . TPROCEDI.CDX

S14 ¥

515 PR e e R R e Rt e R bRt R e R E e R R R R E SRR R RE )
492 procedure ssmanproc

493 1 1., 23/5ep/92

494 1 Nantenimiento de los procedimientos (tablas PROCEDIM, PROCDETA)
495 1

436 r—if 'used( procedia’)

4917 ! sele 8

4949 { uge procedim order !

499 Lendit

%49 —it ‘used ('procdeta )
Wl gele ¥

b1 ! uge procdeta order !
f43  Lendit

%4 it ‘tused ("tprocedi’)
ol I sele ¥

596 | use tprocedi order !
LN i—endit

ey 1

LLE] acods

a8 galir= .1,

51t 1

L3 ) 2lear

a1y detine window entrada 1a screen trem 1,# to 24.7Y none
514 1

518 r:ﬂo while .t.
al6 | activate windov entrada

24l

517 l ]
518 | 3
CIC I ¥ 82,5 say “Procedimiento "get mcod pict ¥
S20 | read
§21 | it readkey( =12 .or. mcod =~ ° .or. readkey(): l6d
522 | | galir - .t.
528 ve=———s11t
2 | Lendit
LY ! gele procedin
us | seex mcod
y11 | 1
2 1 T carga de variables con valores de caapo (sl ya existe]
b YA ! T o con valores inlciales {81 es una nueva apiicacion!
238 1 1
1 H Bpro = lit{tound{),procesc,space(d]|
b £ ] mdia - 1it(tound{),diam_elec,space{d})
233 l atip = 1i1t(tound{),tipo_elec,space(l¥})
34 ! mmod - 1it{tound{),modo_trans,space(4)}
93y |  wmpas = 1it{tound(},pase,” ')
we 1
537 | gedo while .t.
b38 | ¥ activar ventana de entrada
W | it !wontop()="entrada’
ue | | activate window entrada
|

| ‘endit



W
24y
oL T
94
248
LIy
24
548
55¢
531
552
953
bl
995
556
8457
b5
%%y
bl
9l
bl Y]
o83
064
6%
966
967
568
869
578
L1}
372
a3
54
57%
876
817
378
3
8¢
581
582
583
599
664
L]
LY
643
LLE
LUK
tet
5¢7
gey
649
g1¢
61!
61
613
999
Gee
661
goz
603
664
665
666
667

“Codigo de Procesos
“Diametro Klectrodo (mm)

w425 say
#5,25 say
48,25 say
® 47,25 say
¥ 98,25 say
read
~—it readkey()=1% .or. readkey()= Z6Y
—ex1t
Lendit
1
T puscar el procedimiento y actualizarlo
1
gele procedin
—it .not. tound(!
] append blank
| replace codigo
! nuevo = .t.
else
! pueve - .I.
Lendit
replace procese  with mpro,;
diam_elec with mdla,,
tipo_elec with mtip,;
godo_trans vith meod,,

-

i

‘Modo de Transterencia
"Paso Simple o Hultiple (3/¥)

vith mcod

I T— - — —— —— S EIB B SO A S <l AR R W S S RS A

“Tipo de £lectrodo de Tungsteno

paso

1 Presentar |
| 1 detalle de
! 1
do sseanprol
=¢nddo
T oexit
L=enddo

close data

clear

e mmamm Eeam e A3 SR AL NS £ LNR A SEm EELMR SO A e S
-

with mpas

as pantallas de
procedimientos

ingreso de

deactivate window entrada

~if salir

} 1

Lendif
return

RETURN

T0 MASTER

" get mpro pict
" get mdia pict
© get atip pict
" get mmod pict
" get mpas pict

‘4'y" valid seek(mpro, TPROCEDI")
-

e

e

"7 valid mpas$ SN

PR R R e f R e e R e et et iRt E R R s e e sttt

LY
¥
1!
X!
1!
1!
1!
5!
L
!
¥!
LE
¥

Procedure: SSMANPRUL
Called by: SSMANPRUC {procedure in
Catle: LEM{) (tunction in 7!
o TRiNG) {tunction 1n 7}
. SPACKQ) {tunction 1in ?)
: TPROGRESIN) {tunction 1n 7}
: SUBS() {tunction in 7}
: HEADEEY() {tunction 1m 7)
: FOUND() ‘tunction in ?)

95.PKG}

1 I RN N T IR NN NN T NN RN T NN I Iy

procedure ssmanprol

 §

T Mantenimiento de la tabla PROCDETA

4

define window detalle from 14,88 to 24,85 fill "z
| I

g =1

shadow

T el 't gs considerado como parte del codigo del proceso (e]. J¥ |

1

20



5ey
LLE)
g1¢
511
4§12
813
14
615
618
617
LAt
g1Y
b2¢
g2l
g2
623
624
825
626
627
626
29
63¢
83l
8§32
833
634
635
B3t
637
638
63
t4e
641
642
643
644
543
648
647
48
44
§5¢
651
go¢
653
654
g95
556
857
658
659
66¢
661
662
863
664
665
666
667
&68
g6¢
g7¢
671
672
673

tot _proc - len(trim(procedim.proceso))

—1t "*° § procedim.proceso

tot_proc = tot_proc - |1

-endit

1

dieension  tproceso(tot_proc!

dimension  ttipo{tot_proc), tespesor(tot_proc),tposg(tot_proc},;
tpost(tot_proc), twulsim{tot_proc),tecpaciadeltot_proc),;
tcadena(tot_proc),toscila(tot_proc),tdistanciaftot_proc),;
teediaa(tot_proc),tprogresion(tot_proc)

store space{l) to tproceso

store space(l®) to ttipo(tot_proc), tespesor{tot_proc},tposgltot_proc),;
tpost(tot_proc), tmulsim{tot_proc),tespaciado{tot_proc),;
tcadena(tot_proc),toscila(tot_proc),tdistancia(tot_proc),;
tmedida(tot_proc),tprogresio(tot_proc)

1

gel2 procdeta

Iit .not.nuevo

seek mcod

=

F=do while scod = codigo

! it trim(procesc) $ mapro .and. @ <= tot_proc
] i tproceso(m} - proceso

| ttipo(m) * tipe

5 tespesor(m) - espe_depe

| tposgin) T pogl_soldg
] | tpostim) = posi_soldt
! ! teulsim(m) = pult_simpl
| | tespaciado(m)- espa_elec

] tcadena(m) zcade_tejl1

| toscilalm) : pscilacion

| tdistancia(m) - distancia
! i tmedida(m)  tama_copa
| ! tprogresio(m) - progresiocn
| ! -+l
[ y—eise
P! dele
! endit
l 1
! skip
—enddo

Tendit

1

activate window detalle

p-1

® | 99 say Proceso de Scldadura’
® 2,89 say ‘Tipo (Manual/Autom.)’
# 3. 48 say Espesor de Deposito -
® 4 48 say Pos. de Soldadura & -
® 5,00 say "Pos. de Soldadura ¥ -
® 6. 89 say ‘Elec. Simple o Multi’
® 7,08 say "Espaciado de Electr.”
¥ 5,86 say String or Weave Bead
® g #¢ say Oscilacion ’
#10,08 say Dist. tubo conmtacto
811,08 say ‘Tamafo - Copa de Gas’
#12,88 say Progresion Soldadura’
1

| S|

f=do while m <= tot_proc

tproceso(m) = subs(mpro,m,l)

pcol = 16¥m4l8

¥ ¢l,mcol say tproceso(m)

® #Z,mcol get ttipo(m) pict ! &&valid ttipo(m)§'MA
¥ #3,mcol get tespesor{m) pict “!!1Y7

® ¢4,ncol get tposg(m} pict “!!!!°

21



LIL ] ! ® ¥4 mcol get tpost(m) pict "Ml

519 ! ¢ #5.mcol get ‘tmulsim(m) pict ! %&valid tmulsim(m)§ M
578 ! w ¢7 meol get tespaciado(m) pict il
§717 { o6, mcol get ‘tcadema(m) pict "tiftl”
514 ! w WY mpcol get toscila(m) piet "!!MlY
LI 1¢,mcol get tdistancia(m) piet "'l
L | ® 11,mcol get tmedida(m) pict “!!!U
641 H % 17 mcol get tprogresio(m) piet "lllD
64 ] a-etl

683  t=enddo

684 read cycle

685 deactivate window detalle

666 —it readkey()=1% .or. readkey( =264

687 < return

6686 Lendit

589 | N

894 sele procdeta

891 f=do while m <= tot_proc

692 | ux = tproceso(n)

693 ! geer BCOd+RX

694 | it .not. tound()

g3 | | appen blantk

696 | |  replace codigo with mcod,;

597 ! proceso with mx

698 Cendif

699 replace tipo with ttipo(m} ’
Toy espe_depo with tespesori{m) ,,

T8l posi_soldg with tposg(m} s
782 posi_soldt with tpost(m) "
183 pult_simp! with tmulsim(m)

To4 replace espa_eiec with tespaciado(m],;
145 cade_teji with tcadena(m} o
198 oscilacion with toscila(m} 3
197 distancia with tdistancia(as) ,;
Tag tama_copa with tmedida(m)

Ted replace progresion with tprogresiolm)
e | 1

111 | a-a+l

112  ‘=enddo

713 1

714 1

1158

1186

1

118

(B¥] X

724 X

T4l T ITITIRTIIIIIAII NI NI NI I I T AT IITITLNLLL
747 !

743 u Procedure: SSSECUEN

144 !

145 1 Called by: SOLDADUR.MPX

748 %!

741 1! Calls: USED() {tunction ipn 7)

148 1! . READREY() (function 1n ?)

749 1 . SKER() {tunction in 7)

The 1! . $3SECI {procedure in 55.PKG)
781 1!

752 %! Uses: SECUENCIA.DBY Alias: SECUENCIA
753 %! : PARASOLD. DBF Alias: SOLDADURA
794 1! : TPROCESO. DBF

785 w

756 %! CDX tiles: SECUENCIA.CDR

757 1! : PARASOLD.CDX

758 1! : TPROCESO.CDX

750 !



164
141
144
143
144
744
146
147
‘44
149
156
151
152
153
124
199
196
181
158
159
164
761
162
763
764
169
1686
167
168
164
I74
111
112
113
M4
175
116
1
178
179
(h]
181
182
143
144
185
188
1yt
148
149
198
191
192
193
144
195
196
191
198
149
LLL
LD
bl
g3
g4
845

R R RS R R R e b iRttt iRt i st iss s s tes)

procedure sssecusn
¥ l.g. Zfjul/9e
¥ pantenimiento del archivo de secuenclas
I
it 'used( secuencia )
g gele ¥
t use secuencia order 1 alias secuencla
end1?
~—1t 'used( soldadura’)
| sele
i use parasold order 1 alias soldadura
Lendit
—1t ‘used( tproceso )
| sele #
; use tproceso order 1
Lend1t
sele soldadura
set rela to proceso 1nto tproceso
1
detine window entrada in screen trom 1,8 to 24,7Y none
1

galir=.t.

1
i=dn vhile .t.
!

store =~ to msec
 §
activate window entrada
clear
¥ ¥2.5 gay “Secuencia get msec pict "8Y
read
1t readkey()=1Z .or. msec=’ ° .or. readiey( =168
| salir = .t.
P—=n1it
Lendit
Bclave - msec
sele secuencla
¥ seek msec
1
mpet-¥
nuevo - !seek(msec)
4
g=do vhile secuencia-msec
et - mmpet ¢ |
l sKip

L=snddo
]

P e

o while .t.

! read
| it readkey( =12 .or. mmet = @ .or. readkey()=Ztd
yY=—=211t
endit
1

msn - Y

R AN B B RER SIEMR RS N ER TN S50 Snsmm sedam

1 read
—it msn = Y
| do sssecl
Lendif
t=enddo
E=enddo

close data

clear

deactivate window entrada
—it salir

| w0415 say Mumero de Depositos de Soldadura get mmet pict "4¥

1 ¥ 19,5 say Correcto {(5/N) "get msn pict "! valid msn §

SN



e | 1 SETUKN TO MASTER

%7 iendit

484 return

Hey L)

L)L) ¥

gll 1

H?.? “,!!!!lllI3lIll!ll!!l!lltlIt!lt!lt!!!!tllll!ﬂl!!l"l‘tttl!llttltttlll"
g2g !

§29 w Procedure: SSSECL

Hag 1!

g4l © Called by: SSSECUEN {procedure in 55.PKG)
832 1!

433 ! Calls: STR() {tunction 1n ?)
g4 v : SPACE() [tunction 1n ?)
g3 ! : FOUND() {tunction in ?)
436 1! T SSMENSAJE. PRE

837 w  RIGHT() (tunction 1a ?)
838 ! : LYRIE() (tunction im ?)
83y RO (tuncticn in ?)
H4e 1!

34}_ F R P R R e R R e R e R e PRt P r R R R e E R RS R R R RS 2
821 procedure sssecl

828 3

29 define window secuencias from 89,80 to 23,79 fill =" shadow
834 p-l

g3l r—it .not.nuevo

832 ; seel mclave

433 [ o while mclave - secuencia .and.;

AT B < mmet

835 1 | ax = strnl]

836 | |  wpardmx - reterencla

437 t ] sk

838 1} mza+l

4§39 ! =gnddo

g4¢ ; delete while mclave - secuencia

441 Lendit

H4d F=do while m <= mmet

644 ! Bx = strim, 1}

544 | mpardax - space(!)

#48 ! R-B+ !

LR L] L=endde

541 1

444 activate window secuencias

44y pR=-l

Wbl % ¢.0 say "Numero HKeter.parametro Proceso  lliametro de Metal
851 =0 vhile m <= mmet

8¢ | mx = striml)

g5d ! ¥ l+p,1 say mx+ -

494 | ® 1+m,19 get mpardmx pict "¥¥’

LbL ! read

856 | sele goldadura

457 geek mparimx

858 —1f .pot.tound(}

859 ! do ssmensaje with 1,

a6e |—-e15e

LLI ® 14n,77 say tproceso.nombre

462 Poe 1+m,47 say diametro pict "¥9.99°

863 | 1-m+]

64 ! sele secuencla

863 Lendit

466 L_enddo

67 sele secuencia

868 -l

869 o while m <= mmet

878 BX = right( ¢ +itrim(str(m)),Z)

871 | seel mclave+m:



L T ; 1t .not . tound( )

413 g ; appen blank

114 ; | replace gecuencla with msec,;

g1 1 | metal vith ax

418 ! Lendit

LE ! ax - steim,1itim<=¥,1,21)

y78 ! replace reterencia with mparfax

y7y ! 1

LhL ! p-et !l

g4l L-enddo

LY wait ‘Presione cualquier tecla para contipuar window
884 deactivate window secuenclas

884 return

885

886

887

a8

915 L IR I NN NN NININY
9lg !

917 1! Procedure: SSCONPAR

91 !

919 1! Called by: _QA4#N9GHI {procedure in SULDADUR.MPR)
919 1!

921 v Calls: USED() {tunction 1n 7)
g2z u . SEER() {function in ?)
923 1 : SSMENSAJ . PRG

924 1 : LR {tunction 1n 7}
yzh v : STRU) {tunction im 7)
yu6 ¥ : TABVAL() (tunction 1a 7)
921 u : READIEY() (tunction 1im ¥)
vz ¥ T SSREPINF {procedure in S53.PKG)
yie

Y o Uses: APLICACI.DEBF Alias: APLICACION
43l o LIMITES.DBF

93z . PARAMETH.DBF Alias: PARAMETROS
933 o . CAMPOS.DEF

934 1!

93 ! CDX files: APLICACI.CDX

93 o LIMITES.CDY

837 ¥ o PARAMETR.CDY

93 : CAMPOS.CIX

938 1

G460 T IIIIITIIITISITIIITIIILINIIIINI NI NIRRT N IIIIINNIIIAINNS
815 procedure ssconpar

916 ] g Julio;s9?

917 * Consulta de Parametros

918 1

414 parameters mgru,mapl

EYL] 1

921 it ‘used({ aplicaci’)

922 ! sele

¥23 ! use aplicaci alias aplicacion order |

24 Lendit

925 r-ii ‘used{ limites’)

g8 ! sele ¢

¥ ! use limites order |

g Lendit

Y28 1t tused( parametros’)

s ] sele ¢

vl ! use parametr order 1 alias parametros

932 Lendit

933 r—lt 'used( campos’)

934 | sele ¢

435 | use campos order 1

936 endit

931 1



434
¥y
94¢
91
EL W)
843
944
948
945
W7
948
44y
Yot
Wl
bL Y
¥4
454
935
Yot
ys7
Ehl
gy
uee
461
462
963
964
465
966
967
g64
969
a7
971
2
973
94
475
478
yn
y18
979
gde
LL
942
983
Y4
98b
486
987
988
98¢
990
991
892
993
994
995
996
897
288
999
1604
1081
1002
1083

detine window encontro trom 12,19 to Z2,7¢
detine window entrada in screen trom 1.4 to 24,79 none
4

sigue = .t.

=10 while sigue

o e S B LR A0 AN FRSMNS B RE R S e A

activate windov entrada
clear
1
® 92,5 say Categoria ~get mcat pict 'Y
® #3,5 say "Grupe ‘get agru pict Y
® 94,5 say Aplicacion "get mapl pict 9¥
clear gets
nuevy - .t.
pclave - mcat+mgru+map!
sele aplicacion
1t .not. seek(mclave)
do ssmensa] with I,
close data

B

(=re turn

Lendit
dimension tabval (parametros)
store ¥ to tabval
psepp - 1it{parametros<lh,parametros,ld)
detine window parametros from #4.5% to @+msepp,’d till -
 §
¥ #4275 say Numero de Lampos "+ str(campos,!)
¥ 85,29 say "Numero de Parametros '+ str(parametros,)
¥ 86,25 say Pipe Joint “+ pipe_joint
® ¢7,25 say ‘Medida 4+ medida
1
sele parametros
—it .not.seex(mclave)
| do ssmensaj with 3,7
loop
Lendif
activate window parametros
¥ #,8 say Parametrc Yalor’
|

i

set heading ott
dispiay ncmbre while mclave - categoria+grupotaplicacion ott
| I
o while m <= aplicaclon.parametros
¥ p, 16 get tabval(m) pict "Y9,999. 99"

!
!
|
!
:

| = B3
Lepddo
read

it readkey( )12 .or. tabval({l) =¥ .or. readkey():=l6
; gigue - .1.

—nY]t
]

i
Lendit
 §

1 Procedimiento de busqueda del campe
1
gele limites
—it .not.seek aclave)
! do ssmensa] with 4,
loop
Lendif
H
2l
encontro=.f.
:

f=do vhile mclave - categoria+grupotaplicacion .and..not.encontro




1884 ! RC3R-CARPO

1885 -l

JLLL o while mclavesmcam = categoriatgrupo+aplicacion+campo
1987 [=d[—1t tabval(m} >= limite_int .and. tabval(m} <= limite_sup
1408 [ g skip

1669 | ‘ BC-Rtl

1018 | {-elee

1911 V=———21it

1812 | Lendit

1813 Lenddo

1014 it o aplicacion.parametros

1815 ! f encontros.t.
1418 ] | Hlse busca sigulente campo

1417 | o while mclave+mcam - categoria+grupo+aplicacion+campo.and. .not.encontro
1418 I skip

1019 | t=enddo

162¢ Lendif

1821 Lenddo

1822 | ~—it encontro

1823 i activate window encontro

1424 { ¢ #2,92 say “Campo : “+mcam
1825 [ ® 03,62 say "Preparacion :
1426 [ ® U482 say “Procedimiento
1927 | ¥ 45,87 say "Secuencla :’

1028 | ® 96,02 say "Represeatacion :
1924 E gele campos

1938 | 11 .not.seek(mclavetmcanm)

1831 Lo do sseensa) with 5, 'K

1932 ] 00p

1933 | | ‘-endit

16434 || ® ¥3,28 say preparacio

1938 ! ® 94,719 say procedimie

1036 | #4520 say secuencia

1837 ! ¥ #5,78 say representa

1438 [ omen='§

1839 i @ 98,18 say Desea imprimir el WPS (S/N) ~ get msm pict "!7 valid msn§ SN
48 | | read

184] ! ! deactivate window encoatro
1042 . deactivate window parametros
1843 f deactivate window all

1944 { it asn='§’

1845 | |1 do ssrepint with nom_mater
1048 | t-endil

1847 Lelge

1048 | do ssmensaj with §, L’

1849 | deactivate window parametros
1854 Lendif

1851 Lenddo

1652 deactivate window parametros

1853 close data

1854 clear

1855 f-if readkey( =12

1896 | 1 RETURN to master

1657 Lendif

1858 return

1659

1464

1861 1

1862

1663

1464

1865

1165 T IIIIITIs NI I NI N I TR NI NA NI ITISITLIIINIAINL
1186 %!

1187 %! Procedure: SSREPINF

1186 !



119y
1114
111
1112
113
1114
1115
1118
1117
1118
119
112¢
1121
1122
1123
112¢
1125
1126
1121
1128
112¢
113¢
1131
1132
1133
1134
113%
1136
1137
1138
1139
1140
1141
1142
1143
1185
11v6
1167
1108
1189
111¢
1111
1112
1113
1114
1115
11186
1N
1118
1118
1124
1121
1122
1123
1124
1125
1126
1127
1128
1129
113¢
1131
1132
1133
1134
113

1!
L H
LY
X!
!
1!
¥
1
&
1!
¥!
L
!
1!
1!
¥!
1!
¥
L
¥
1!
1!
x!
1!
1!
1!
1!
¥
L
¥
1!
¥
L
¥!

NN NN R IR NI NN AR NI

Ualled by: SSCUNPAR

¥
'.4

by f

alls:

USED()

1 SPACE()

: KEADREY()

. SEEL()

: SSMENSAJ . PKG
: SSREPCAH
L)

o TABVAL()

: PRuM()

. SUBS()

Uses:

TMATERIA. DBF

: TPROCED]. DBF
: TGRUPOS.DBEF

: THETALES. DBF
: TPROCESO. B
. TGAS. DBF

. PROCEDIN. DEF
: PRUCDETA.DBF
: PARASOLD. DEF
: SECUENCIA.DBF

iles:

THATERIA.CDX

: TPROCEDI.CIX

: TekUPOS.CDX

: THETALES.CIX
: TPRUCESQ. CDX
: PROCEDIN.CDX
: PROCDETA.CDX
. PARASOLD.CDX
: SECUENCIA.CDX

procedure ssrepint

1

¥ Keporte de WPS

T

parameter nom_mater

1

—if !used( tmateria’;

| sele

| use tmateria order !

Lendit

—if 'used( tprocedi’)

gele ¥

} use tprocedi order !

Lendit

r—ii 'used( tgrupog’)

! gele #

! use tgrupos order 1

endif

{—if ‘used( "tmetales’)

| sele @

use tmetales order |

Lendif

r—if ‘used( “tproceso’)

! sele #

| use tproceso order |

Lendif

r~ii ‘used( "tgas’)

sele #
| uge tg
Cendif

asg

{procedure in

(tunction 1in ’
(function in 7
{tunction 1in ?

{tunction 1m

{procedure in
(tanction 1nm
(tunction 1R
(tunction 1n
{tunction 1o

55.PRG)

|)’
7)
g

2

35.PHG 1
4]
.
(4
4]

Alias: SOLDADURA
Alias: SECUENCIA

°8



1134
1137
L1348
1139
1144
1141
1142
1143
1144
1145
1148
1147
1148
1144
1150
1151
1132
1153
1154
1195
1136
1157
1158
1158
1160
1161
1162
1163
1164
1165
1166
1167
1168
1169
1174
1171
1172
1173
1174
1175
1176
11717
1178
1179
118¢
1181
1182
1183
1144
1185
1186
1187
1188
1189
119¢
1191
1192
1193
1194
1195
1196
1197
1198
1199
1260
1261

—1t ‘used{ procedim’)

| seled

| use procedim order !
endit

r—it 'used( procdeta’)

| seled

| use procdeta order 1
Lendit

1 establecer la relacion entre el archivo de detalle procedimientos y la tabla

sele procdeta
get relation to procesc  1nto
 §
—it !used( soldadura’)
| sele d
! use parasold order ! alias s
l-else
| sele soldadura
Lendif
set relation to proceso 1ato
it ‘used( secuencia )
| sele 4
! use secuencia order 1 alias
Lelse
gele secuencla
endif

set relation to reterencia into
1

tproceso

oldadura

tproceso

secuencla

soldadura

define window entrada in screen trom 1,% to 24,79 none

store space(®d) to mnum, mrev
EnoR - space(2d)

mres =

usa_gas - .t.

activate window entrada

1

clear

# 86,15 say Numero WPS °
# 88,15 say “Numero revision
® 19,15 gay ~ Preparado por '
® 12,15 say ~ Respaldo (S/N) ~

get mnum pict
get mrev pict
get mnoa pict
get ares pict

999°

"999
.-

valid sres § 5K

® 16,18 say "Prepare la impresora. Listo {S/N) "get msn pict U

read

;—11 msn = ‘N .or. readkey(} = 12 .or. readkey(}=l68

! deactivate window entrada

———return 4470 MASTEK

Lendit

sele procedim

1t 'seek(campos.procedinie)

| do ssmensa) with 7,°§
{=——return

endit

it 'seek(nom_mater, THATERIA")

! do semensa) with 8,nom_mater
{=——=return

Lendif

—it ‘seek(mclave, PARAMETROS™)

| do ssmensaj with 3,
{(===pgtlurn

Lendit

r—ii !seek(campos.secuencia, secu

[ do semensaj with 6,°F
{=——=—=—peturn

Lendif

<

set print on
set device to print

encia’)

valid msn §°5N
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1w ¥ ¥ ¥ gay reseteo

1243 ® ¥,]1 say conden_on
1M do ssrepcab
1285

1248 ¥ 7 44 say entati_on

1297 # 7,81 say "JUNTAS (QW-482}"

1288 # 7,70 gay 'DETALLES

1264 # 9,81 say Disedic de Juntas : +enfati_off
1218

1211 gele tgrupos

1212 —it seek(mgru)

1213 | @9,20 say nombre

1214 Lendit

1215

1218 ® 11,81 say "RESPALDC : “4iiftmres="§7,7SI7,"NC7)
12117

1218 # 13,86 say enfati_on

1219 ® 13,61 say 'TIPO DE MATERIAL DE RESPALDU +entati_ott
122¢ ® 14,05 say “( ) Metal { ) Mo fundibles’

1221 # 15,05 say { ) %o metalico { ) Utros’

19499

1423 # 17,04 say enfati_on

1224 ¥ 17,81 say "METAL BASE (QW-4#3) +entati_ott

1225 # 14,91 say Y : - -

1226 w 19,81 say | Material | Pno/Srupno | bre | Post-calentamiento I Pruoeba
122 . Ip. 8l say '% | ? calentamiento | Kspesor | Temp. ! t minimo! de
28 ¥ 21,41 say ! | is % t(am! ! °‘C | (sin/mm)!Tenacidad
1224 ® 22,81 say " i i i : L i

1238

1231 sele tmateria

1232

1233 # 23,82 say codigo

2 # 23,18 say pno_grupno

1235 # 23,36 say precalenta

1236 ® 23,57 say espesor

1237 ® 23,67 say temperatur

1238 # 23,77 say minimo

1239 # 73,87 say tenacidad

1249

1241 @ 25,01 say ', . T T
1242 ¥ 26,01 say ! Composicion Quimica [ Sy (fps1) | Sut (Kps1) | %€
1243 ¥ 27,81 say ! B . L

1244

1245 ¥ 8,07 say com_quimic

1246 ¥ 28,50 say sy pict 99
1247 # 28,75 say sut pict "9Y
1248 w 78,84 say porc_e pict 99’
1249

125¢ ® 3#,89 say entati_on
12561 # 30,0) say “PAKAMETRUS INGRESADOS +enfati_ott

1252

1253 gele parametros

1254

1255 -l

1256 o while m <= aplicacion.parametros
1257 # jo+m,05 say nombre

1258 § 36+m,29 say tabval(m) pict "99,499.99"
1259 | I )

1266 skip

1281 Lenddo

1262

1263 alin = prow(} +Z

1264

1285 # plin,#¢ say enfati_on
1266 @ nlin,®1 say "METALES DE APORTE (QN-4e4) “+enfati off
1267 ¢ alin+l,01 say T T T T 1




12648
1264
1214
1211
1272
1213
1274
1275
1276
121
1278
1218
1288
1281
1282
1283
1284
1285
1286
1287
1288
1289
129¢
1291
1292
1293
1294
1295
1296
1297
1298
1299
13y
1381
1302
1383
1304
1365
1306
1387
1308
136y
1318
1311
1312
1313
1314
1319
1316
1317
1318
1318
1328
1321
1322
1323
1324
1325
1328
1321
1328
1329
1336
1331
1332
1333

¥ alin+Z. ¥l say | Procese LD Clasitic. | sk | Pdo | AN |
® glin+d.¥] say ! ! 4 L i g

plin=miin+4
e-l
_do while ~ ~ 1 subs{procedim.proceso,m,l)
mclave = subs(procedim.proceso,m,l}
—if (aclave § 147)
[ usa_gas - .t.
iendit
sele teetales
geek mclave
if seekimclave, tproceso’)
| e alin,#Z say mclavet’ ~“+tproceso.nombre
Lendif
=do while proceso - mclave
® glin, 1l say aws
® plin, 28 say sfa
# plin, 42 say fno
¥ plin, bl say ano
plin=elindl
skip
L—snddo
mlin=mlin+l
a-a+l
L—enddo

plin = prow(} +Z

® alin,#¥ say enfati_on
# alin, 81 say GAS (GW-488) “+enfati_off
® plin+], 01 say T . T ‘
¥ alint,01 say || Gas | Gas ! Composicion X |Flujo 1t/uin|"
# alin+d, 0] say | Protector | g ! I

i1 usa_gae

| alinsd, 15 say tgas.gas

|

|

# mlin+3,35 say tgas.composicio pict "999.99°
@ plin+d,5¢ say tgas.flujo pict "9Y
Lendif
# plin+d 8] say 1 L 1 I

do ssrepcab

# 47,86 say enfati_on
® 07,81 say PARAMETROS DE SOLDADURA (Q¥-489) +enfati otf

® 80,01 say 1 i T : ] 1
# 09,01 say “|Procesol Electrodo t  Corrieate {Amperaje I?uitaje!Vel.Sald.]'
¢ 16,01 say | [Dia.(sm)| WS | Tipo |Polaridad| ! | sa/min |
] 11,81 say ‘L 1 1 ! 1 1 7 } § -
1 XXXX 49.99 1234567898 AC/DC  Indirecta 9999999 99999 9999y

1 123456789012345678901234567890123456769012345678901234567980123456789812344

sele secuencia
geek Campos.secuencla
ulin = prow() + 1
—do while secuencia = campos.secuencla
sele soldadura
aref - referencia
1 ¥ slin, ] say reterencia
# nlin,#Z say tproceso.nombre
® alin, 12 say diametro pict "99.99°
sele soldadura
o while mref - referencia
® plin,19 say aws
# alin,3® say tipo
@ alin,38 say iif(polaridad="D", Directa’, Indirecta’)




1344 {1 ® glin.4Y say amperaje

1335 l ¥ mlin,hd say voltaje %5
1336 ¥ plin, 58 say velocidad '
1447 | skip

1338 E wlin - mlin +!
133y | Lenddo

134¢ sele secuenclia

1341 skip

1342 pi1n = eplin 4l

1343 &=enddo

1344 t [mpresion de Anexo con intorsacion del procedimiento
1345 %

1346

1347 plin= mlin + ¢

1348 ® plin,®¥ say enfati_on
1348 @ glin,f] say "TECNICAS (QW-418) +enfati_oft
135¢ G plin+l,8] say

1351 ¥ plin+2,81 say ';Proci Tipo tEspeaorlPaslc IPOSIC ' Electr. IEspac !btrf!eavi Uscl- fvlstan IIalanolPro- "
1382 ® glin+d, 01 say 'i ! gDeposnttboldadlSoldadg gElect | bead Ilacxon'T Cont. IC Gas Igre- ?'
1353 ® alint4,0l say ! ! I (nm) | 6 ! ¥ ! | (na) ; ‘ (nm) i (mm) | (am} Ision f'
1354 ® plin+d,0] say "1 ! L L - . - i 1 = " i
1385 1 gtma Autom. 9949 9999 9999 Multiple 9999 string 9999 9999 9999 9999
1356 1 12345678901 23456789812345678981234567890123456769012345678901234567690123456789012345267896
1357 1

1358 alin - mlin + §

1359 sele procdeta

1364 seek campos.procedimie

1361 p=do while codigo=procedim.codigo

1362 ¥ plin,#2 say tproceso.nombre

1363 ¥ plin,®7 say 1if(tipo="M", Manual', Autom.’}

1364 ® glin,15 say espe_depo

1365 ® mlin,23 say posi_soldg

1366 ® glin,J¥ say posi_soldf

1367 ¥ plin,36 say iit(mult_simpl="5", Simple’, Multiple’)

1368 ® plin, 46 say espa_elec

1364 ® plin,53 say cade_te)1

137¢ # plin,6. say oscilacion

13n ® glin,6Y say distancia

1312 # glin,77 Bay tama_copa

1313 ® plin,B4 say progresion

1374 alin - mlin + 2

1375 skip

1376 =enddo

1317

1378

1379

138¢

1381 get device 10 screen

138 get print oft

1383 gject

1384 retura

1385

1398 2 tIaryIy sy s e I A I A IS T TN IIIIAITIILINL

1399 =

1489 1! Procedure: SSKEPCAB

1491 1

1462 ! Called by: SSREPINF (procedure in S5.PHG)

1483 1!

1494 1! Calls: UTUC() (tunction in ¥}

1485 1 : DATE() (function 1m ¥}

1485 3! . SEEK() (tunction in ¥)

1497 1! : TRiNG) (tunction in ?)

14e8 1!

1409 3 rnIyyeer RN NIRRT INIIIITRIRTLLLINL

1398 procedure ssrepcab
1399 v L.G. 18/5BP/92



L
ol
LY
83
¢4
LE
146
LY
LD
Lk}
1y
i1l
4
413
{14
415
418
427
428
429
430
431
432
433
434
435
436
A2
A28
429
43¢
431
432
A3
1434
435
1436
1437
1438
143y
l44¢
1451
1452
1453
1454
1455
1456
1457
1458
1459
1469
1451
1452
1453
1454
1455
1456
1457
1458
1459
1468
1461
1462
1463
1465

l

]

1 (ABECERA DE [MPRESION DE W.P.5.

® 9 29 say PROCEDIMIENTO RSPECIFICO DE SOLDADURA’
¥ .81 say ‘WPS "4 mnum

® £, 3¢ say "Fecha "+dtoc(date())

® . 68 say Por "+Enom

® 3,41 say ‘Kevision “+mrev

® 5.¢1 say Proceso(s):

sele tprocedi
—it seek(trim(procedim.proceso))
{ ¥ 5,15 say nombre
Lendit

return

 F R R R F R r R e et et bRt R et s sastiy)

1
1! Procedure: PANTLIM

1

1! Called by: SSLIMITES {procedure in S5S.PKG)
1!

1! Calls: COL(} {function 1in ?)

1! o RON() {function 1in ?)

4
tft3Illt!ttltttIttttlttlStlltll!llllttlttttttlltttttttlltll!ll!!lllllt!
function pantlinm
r 18/3EP/92 L.G.
t tuncion que valida la posicion de campo a pedir y mueve la pantalla
1 5i es necesario.
it col()>72 .and.row(}=1 .and. .not.vent movida
! move window limites by #,-71
; vent_movida = .t.
Lendit
—1t vent_movida .and. col{)<72 .and. row(} = 1
g pove window limites to 4,4
! vent_movida - .t.
Lendit

U R SRSt TR ittt tetrrlretRtrstteetttaststrerssisrererereststesttesss
1!
1! Procedure: PANTCANP

1!

1! Called by: SSMANCAMPO {procedure in S5.PRG)
1

1! Calls: COL{) {tunction 1n 7}

1 : ROW() {function 1n 7)

‘l
L I NN NN NN NN TR IR IITNIY
function pantcamp
t 18/58P/92 L.G.
* tuncion que valida la posicion de campo a pedir y mueve la pantalla
t 51 es necesario.
b §
—it col()»7Z .and.row{)=4 .and. .not.vent_movida
i move window campos by 8,-77
vent_movida = .t.
Lendif
—1t vent_movida .and. col{)<7Z .and. row() = 4
| move vindow campos to 18,4
vent_movida = .t.
Lenditf

¥. BOF: §5.ACT
IR s eesttstieRinttitsiattttotrtetrettottorittteetiotettiatteasestintes}

33



]

33 b=case cod-l

-
3o vrogram: C:\51STEMAS\SOLDADUR\SSMENSAJR. PRG

L

5y T System: Sistema de soldadura

IR Author: L.G.

T 1 Copyright (c) 1992, ESPOL

4 ¥: Last modified: ll/04/42 22:45

y 1

14 1 Called by: S3SEC1 {procedure in 55.PRG)

11 %

R Calls: LIRIM() {tunction im ?)

13 . STRU) {tunction 1o 7)

14 2 ) B {tunction 1n 7)

15 . MESSAG( ) (tunction 1in 7)

16 1 : SPACKL) (tunction 1n 7)

17 % : LEN() (tunction 1m 7)

18 . CHk() {function 1n ?)

1y =

% Documented 11/84/9% at 22:56 foxboc version £.14
21 3:l!t!lll!llll!lllllltll!l!lttll!ttlt“‘lt!t!lt!ll"ﬂ’llllll"ll!!ll!ltt
2 LA

23 T 24-Ago-9¢

a Y futina de memsajes de error

29 parameters cod,tipo

2 define window error from 20,81 to 24,78 none

¢ activate window error

{8 =do case

9 | 1

kL j sraxx MENSAJES DE ERROR POK INGRESOS DEL S1STEMA DE COMPRAS
K} =case cod=¢

kY Bsg =

o psg= frror: Codigo de “+tipo+ 1ingresado no registrado.’
B 1 tipes'¥

36 F=case cod=2

31 ! msg- Aviso: Aplicaclon mo ha sido creada.’
34 =cage cod=J

39 | Bsg- Aviso: Parametros no creados.’

44 =case cod-4

41 | msg= Avisc: Limites mo eacontrados.’

4 =cage cod:=d

43 g msg- Aviso: Campos no encontrados.’

44  [=case cod=§

Lh] | BSg- AV1S0: Secuencla no encontrada.’

6 k=case cod:’

47 | Bsg="Aviso: Procedimiento no encontrado.’
4  p=case cod=8

L | msg- 'Aviso: Material "+tipot’ perdido.’
.’_}U ! tipo = 'K’

3l =othervise

h¥A i msg- Error “+ltrim(striced,Z))+  ocurrido en “4sys(lf,3)4 .
53 | Bsg-messagll)

94 ! tipo='k’

8% =endcase

9%  =do case

51 i=caae tipo= K’

58 | asg-eeg+  Pulse upa tecla.’

3% k=case tipo='¥’

LU msg-msg+  Listo (5/M) °

6l =endcase

62 ® 86,1 say space(78)

83 set color to &mensajes

64 ¥ #8,40-len(msg)/L say msg
89 2chr(7)

86 set color to &letras

g7 f=dc case



54
L]
i
n
1
13
T4
15
16
1

14

=case tipoz K

i
|
|

read
® 44,1 say space(78)

=cage tipo='%’

|
i
1
!
i
|
i

® 44 col+len(msg)+Z get respuesta pict ~
read
¥ 90,1 say space(78)

=endcase

deactivate window error
return
1: EUF: SSMENSAJE.ACT

valid respuesta § SN
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