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RESUMEN

Bl objetivo principal de este rrovecto es la elaboracion
de procedimientos de soldadura (WPS) para juntas a tope,
en aceros al carbono y de bais a]eacién mediante el uso
de computadora, en cumplimisnto con los reguisitos

establecidos en la sececidn IX del radigo ASME.

Cada wuna de las partes que comwonen el recipiente a
presion asumido como ejemplo wractico del rrograma,
repres=nta una Junta soldada agu2 recibe el nombre de
aplicacidn,que se caracteriza por tener una configuraciédn
bien definida vy localizada. asignandose a cada una de

ellas vwna numeracidén para su identiticacion.

En cads una de estas aplicacicnes el programa especifica
detalladamente el tipo de preparacidn de bordes para la
junta a tope. asi como tambien e] campo de aplicacidén de
las carvacteristicas técnicas de los procesos de soldadura
seleccionados en la secuencia de =aldadura.

La estructura del programa lo eonstituye los  programas
“CARCHIVOS U . " DATOS GENERALESY v "WPE". El programa
"ARCHIVOS™ almacena toda la informacidn seleccionada como
variable de‘ soldadura para cada una de las aplicaciones

de interes v 1lo presenta en {forma de archivos, como:



¢ .

Metales base, materiales de aporte. posicidn, tratamiento
térmicn pasterior a la saldadura. precalentamiento,
caracteristicas técnicas v eldctricnas de los procesos de
soldadura seleccionadoes.

El programa “DATOS GENERALES”  ane basicamente tiene las
caracteristicas del programa "ARCHIVOS™, almacena el tipo
de informacidn general que no varia durante la ejecucidn
del programa, como son los procenns  de soldadura v sus
combinaciones, los nombres- de las aplicaciones, las

caracteristicas técnicas de lvim metales de aporte

utilizadons v el gas protector.

Finalmente el programa “"WPS8" ejiscuta la  impresidn del
procedimiento especifico de soldadura a través de un
algoritmo gue extrae informacidn czleccionada de los dos
programas anteriormente wmencionados para una aplicacion

especifica.
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CAPITULO 1

INTRODUCCION TEORICA

1.1 PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA

1.2

Es el método por el cual se detalla lLos pasos que debs
seguir el soldador u operador de equipo de soldadura,
para obtener juntas soldadas gque cumplan cCONn los
reyuisitos de calidad, resistencia y seguridad

establecidos en los codigos de calificacion .

Cob1GOS DE CALIFICACION DE PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA

Los cédigos son normas establecidas y escritaa por
grupos industriales, comerciales 0 profesionales de

acuerdo a sus aplicaciones especificas de interes.

Los coédigos de c&alificacién de procedimientos de
soldadura tienen como proposito minimizar el riesgo
por falla en todo disefio o fabricacién yue involucre,
el empleo de soldaduras, como ertructuras para puentes

o edificios, recipientes a presion, medios de



transportacion,etc.

Los procesos de soldadurnss seleccionados en  este
proyacto sSoONn por arco eléctrico y entre las
organizaciones mas importantes que han establecido
normas para estos procesos tenemos:

- AMERICAN SOCIETY OF MECHAN{CAL ENGINEERS (¢ ASME )

- ANERTCAN FPETROLEUM INSTITUVYE ( AE’l )

- AMERICAN WELDING SOCIETY ( AWS )

Fero este proyecto estara hasandose en la seccidén IX
de coédigo ASME para = veecipiente a  presion

seleccionado. como aplicacidn vpractica del programa

1.2.1 CODIGO ASME: SECCION IX

La seccién IX del codigo ASME son normas y reglas
de seguridad para el disefio. fabricacidn e
inspeccidén durante la construccidon de calderas y

recipientes a presidn .

Las normas tienen como ~bjetivo dar cierta

proteccidn en la vida y propiedades del recipiente,

previniendo la deteriorizacion en servicio para un
razonable reriodo SEEUTD de utilidad ¥ son

establecidos por el c¢ddiego mediante pruebas en el

cual se determinan las propiedades mecanicas del
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elemento soldado, vy son aplicables para  todo tipo

de procesc de soldadura  manual, automatico o

semiautomatico.

CODIGO API 1104

Estas normas son establecidas para la calificacion
de procedimiento de soldadura al arco y por gas,
para juntas a tope, de filete en 1lineas de tuberias
usados en la compresidn, bombeo y transportacidn de
petroleo crudo y derivados. gases combustibles y

para Ootros sistemas de distribucion por tuberias

Los procedimientos de soldaduras calificados por el
cddigo pueden ser por arco eléctrico con electrodo
revestido (SMAW), soldadura al arco sumergido (SAW),
soldadura al arco con electrodo de tungsteno (GTAW),
v soldadura al arco con gas de protecion (GMAW);
procesos de soldadura’osiacetilenicos ;o combinacidn
de los procesos mencionados usando uUna tecnica
manual, semiautomatico, automdatico O por combinaciodn

de estas técnicas.

Las soldaduras pueden ser vroducidas en posiciédn
fija, de rotacidn o0 por combinacién de ellas.

Estas normas tambien cubren los c¢riterios de



1.2.3

aceptabilidad a ser utili:adn en  las pruebas de
calificacion oor ensavias destructivos o0 por

inspeccion radiografica.

CODIGO AWS D1.1

El codigo AWS D1.1 , establece normas para la
calificacidn de procedimientos de soldadura, en la
construccién de estructuras para puentes y edificios
especificaciones de preparacidn para electrodos de

soldadura, varillas y fundentes.

Tambien establece normas ypara la calificacidn del
operador del equipo de ooldadura, para pruebas e
inspeccién de las soldaduras. bajo estas condiciones
el contratista llevard a cabo un procedimiento en
juntas especificas probablemente precalificada en la
ejecucidn de un proyecto v por lo tanto una prueba
de calificacidén, en tales c¢asos no seran necesarias.
5in embargo, si el contratista desea desviarse de
estos requerimientos, sera entonces necesario la
calificacidon del procedimiento utilizado, el empleo
de juntas precalificadas, no representa un sustituto
para el juicio del ingenieroc en la adecuacién de la
aplicacidn de estos procedimientos para una union o

conexidn soldada.



1.3 DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTOS DIt SOLDADURA DIy ACUERDO

Al. CODIGO ASME

EL proposito del procedimiento especifico de soldadura
({ WPS ) y el registro de calificacién de procedimiento
{ PQR }, es determinar gque la soldadura propuesta para
una construccidn es capaz <«de tener las propiedades

requeridas para U aplicacidén de interes.

Esto es asumiendo que el soldador u operador del
equipo de soldadura haya realizado la prueba de
calificacidn de procedimiento de soldadura, que
consiste en establecer su habhilidad como soldador u

operador.

La prueba de calificacidon establece tambien las
propiedades que se obtienen en una soldadura para un

determinado procedimiento especifico de soldadura.

Cada proceso de soldadura es sometido a posibles
condiciones de trabajo, conocidas tambien como
"variables" y que pueden o no tener efecto en la

ejecucidn de un procedimiento de soldadura.

Los nombres de <cada wuna de las variables son dadas
en el articulo |V de datos de soldadura y segun el

grado de influencia aque utunedan tener para un
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procedimiento de soldadura se clasifican en:
- Variables esenciales
- Variales suplementarias egenniales

- Variables no esenciales

Como los metales bases en a1 proceso de soldadura
pueden tener variables esenciales similares, es
necesario dividir esta seccidn en dos partes

principales; soldadura y bronceado.

SOLRADURA

Esta parte se encuentra subdividida en 1los siguientes
articulos:

| Kequerimientos generalen

II Calificacién de procedimientos

I11 Cumplimiento de la calificacién

v Datos generales

1 Kequerimientos generales
Este articulo establece 1las referencias generales vy

guias que son aplicables en procedimientos de

soldadura, tales como:

- Orientacidén de la soldadura. generalmente conocida

como posiciones.

- El tipo de prueba mecanica empleada con sus

criterios de aceptacion v

- Macroexaminacidn con sus criterios de aceptacidn.
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11l Calificacion de procedimicontos

Todo procedimiento de soldadura requiere calificacidn
pars su aprobacidn vy para ello es necesario el empleo
de pruebas de calificacidn para cada proceso de
soldadura utilizado, los cusles son:

- Prueba de tension.

- Prueba de doblado.

- Prueba de tenacidad.

En general,los nuevos requerimisntos de procedimientos
de soldadura establecen que el fabricante o
contratista prepare por escrito procedimientos
especificos de soldadura ( WiS.s ) para dar direccién

al soldador u operador del equipo de soldadura.

En eada procedimiento los procesos deben ser listados
en forma separada junto con las variables esenciales y

no esenciales aplicables a cada proceso en particular,

si un cambio es hecho en una « mas de las variables se
reauirira entonces de un uuevo procedimiento de
soldadura. Esta informacidon se presenta en forma

tabular en el QW-415 del codign ASME seccidn IX.

111 Cumplimiento de la calificacidn
Un operador del equipo de soldadura puede ser
calificado por radiografia en la produccidn inicial de

la soldadura, por radiografia » por prueba de doblado



placa de prueha v

&N una catifticara por cada proceso
de soldadura solamente.

Para la calificacidn cada proceso de soldadura debe
ser detallado Jjunto con  sum variables an  forma
serarada, para la orientacidn del soldador en la
realizacion de la prueha. el detalle de estd
presentacidén es dada en forma tabular en QW-4168(REF.1)
del codigo ASME.seccion Ix.

Ademas la calificacidn estabilece, 1a habilidad del
operador del eguipo de soldadura. en la obtencidn de
soldaduras con una buena deposiaiion metalica.
1V  IDatos de soldadura
En este articulo, las varviables de soldadura son
agrupadas como Jjuntas, metales bases, materiales de
apcrte, posiciones, precalentamiento, tratamiento
térmico prosteriocr a la ooldadura, tiro de gas
rrotector, caracteristicas electricas y técnicas.
1.3.1 VARIABLES
ILas variables de soldadura son descritas en el
articulo IV de datos genevales y son especificadas
rara  ocada  proceso en W-057 hasta QW-282 (REF.1).
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Las variables se encuentran clasificadas en grupos

asignados Ccomo:

1.3.1.1

1.3.1.2

Variables esenciales
Variables suplementarias esenciales

Variahles no esenciales

VARIABLES ESENCIALES

Son aguellas variables en las cuales un cambio en
su condicidén, afecta las propiedades mecanicas de
la soldadura, exepto tenacidad y deberd requerir
la recalificacidn del WPS. For ejemplo un cambio
en el proceso o procesos de soldadura, eliminacién

del respaldo, un cambio en el electrodo, etc.

VARIABLES SUPLEMENTARIAS

Son aquellas variables en las cuales un cambio en
su condicion afecta las propiedades de tenacidad
del elemento soldado. Por ejemplo un cambio en el
proceso o procesos de soldadura, en la soldadura
vertical ascendente a descendents, en la entrada
de calor, precalentamiento o tratamiento termico

posterior a la soldadura.
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1.3.1.3 VARIABLES NO BESENCIALRS

Son aquellas variables en las cusles un cambio en

su condicion, no atecta las propiedades mécani

0
@

as

del elemento soldado v por lo tanto no se r

Q@

qui

)
@

r

recalificar el WPS. Por ejemplo: Disefio de juntas,

metodo de limpieza, etc.



TABLA 1.1 : TABLA DE VARIABLES (REF.1)

Continuacidn
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1.3.1.4 TABLA DE VAHIALES

TABLA 1.1 TABLA DE VARIALES (KEF.1)
ESENTIALES § SUPLEMESENC. | MO ERENCIALES
VARIABLES 2;3%%;,(%}:%;%%
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NUMEROS P

GW-421 Generalidades (Ref. 1)

Para reducir el namera de calificaciones de
procedimientos de so ldadnra requeridos, a los
metales base se les han sido asignados numeros P,
estas asignacidnes se 'szsan esencialmente en
las caracteristicas comparables de 1los metales
base. tales como: Componicidon, soldabilidad y
propiedades mecanicas cuando estas pueden ser
realizadas.

Para los metales base terrosos en los cuales se
regquiere de pruebas especificas de impacto, los
numeros P (NO. P) se subdividen a SU vez en nimeros
de grupo (No. Gpo).

Estas asignaciones no implican que metales base
puedan indiscriminadamente ser sustituidas For un
metal base diferente al usado en el procedimniento
calificado, sin considerar su compatibilidad desde
el punto de vista de las propiedades metalurgicas.
tratamiento térmico posterior, diseiio. propiedades

mecanicas y requerimientos i~ servicio.

Los nihneros P, son pressntados en la tabla 1.2,
(QW-422;ref. 1), indicandose su composicidn yuimica,
especificacién y la minims resistencia especifica

provenientes de la norma ASTH.
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AGRUPACION DE METALES BASE PARA CALIFICACION

1 / NUMERO DE GRUPO

NUMERO P

TABLA 1.2 NUMEROS P
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TABLA 1.2 NUMEROS P

AGRUPACION DE METALES
NUMERO P:1 / NUMERO DE GRUPO: 1 (

BASE PARA CALIFICACION
QW-422.1; REF.1 }. (continuacidn)

( QW-422; REF.1 )

ESPRECIFICACION mmmHMHszwa TIPO DE MRETAL BASE
DEL METAL BASE TENSIL (COMPOSICION NOMINAL)Y
( Kpsi.) v
SA-671 Grado CB65 65 Tuberia de acerc al {( C-5i )
Grado CL85 85 Tuberia de acero al {( C-Mn-8i )
SA-8672 Grado A45 45 Tuberia de acerc al carbono
Grado AL@ 5¢ Tuberia de acero al carbono
Grado AbLS 55 Tuberia de acero al carbono
Gradoc B55 55 Tuberia de acero & { C-Si )
Grado €55 55 Tuberia de aceroc al ( C-5i 3}
Grado E55 55 Tuberia de acero al carbono { C-Mn-Si )
SA-5TZ Grado BEO S ! Tuberia des acero al ( C-5i )
Grado J8¢ ! 519 ! Tuberia de acerc al ( C-Zi
Grado =8 | e i Tuberia de acerc al carvonc { C-Mp-8i
Grado =oo tw3a) m Tuberia ce acera al { C-5i
Grado Cgb &5 Tuberia de acerc al ( C-Mn-3i )
SA-875 Gradc 45 45 Barras de acero al carbono
Grado 5@ 153%] Barras de acerc al carbono
Gradse 55 55 Barras de acero al carbono
Grado 6@ e1%) Barras de acero al carbono
Grado 85 g5 Barras de acerc al carbono
SA-8685 tipo E Grado 35 o1 Barras de acerc al ( C-Mn-Si )
SA-69€ Gradc B cQ Barras de acero al carbono
SA-T27 8¢ Aceros al carbono forjados
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REF.1 )

( QW-422

REF.1 ).

3

( QW-422_9B

1

9B / NUMERG DE GRUPO

AGRUPACION DE METALES BASE PARA CALIFICACION

NUMERO P

TABLA 1.2 NUMEROS P
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1.3.3 NUMEROS F

QAW-431 Generalidades (reif.l)

LLas siguientes agrupaciones de los nameros F de
electrodos y varillas de soldadura se muestran en la
tabla 1.3 (QW-432;ref. 1) v esta basado esencialmente
sobre sus caracteristicas de uso, las cuales
determinan fundamentalmente la habilidad del
soldador para realizar buenas soldaduras para un

material de aporte dado.

Esta agrupacion es realizada con el proposito de
reducir el numero de procedimientos de soldadura

v calificaciones de procedimientos.

La agrupacidn no imrplica gque metales base O
materiales de aporte en un grupo ruede ser
indiscrimidamente sustituido por un metal diferente
al usado en el proc: dimiento calificado sin
considerar la compatibilidad del metal base y el
material de aporte deside el punto de vista de
las propiedades mecanicas . meatalurgicas, tratamiento

térmico posterior, requerimientos de servicio, etc.
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1.3.4 NUMEROS A

DW-441 Generalidades (Ret. i)

}

Los namuros A represental

—i

ia clasificacion del
analisis del deposito de =oldadura para calificacidén
de procedimientos. la tabla 1.4 (QW-442) indica el

tipo de analisls correcpondiente a cada numero A

para la identificacion de 1 deposito de soldadura.

tuando el analisis de unz ~oddadura no Ze  encuentra
incluide en  lsx tabla 1. 4. tera es incluldo en una
especitficacion oFA. el snalicis rueds ser sustituidos

ot 2L namero A correspondiente a la especiticasion

SFA en el WPS v PQR para joontiticacion.

Lo metales de aporte cervan maneijados por WW-4014 .8

fhket. 1y, come un analisic sl depdsiteo no listado en
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CAPITUIO I

ELABORACION DE PROCEDIMIENTOS

2.1 PREPARACION DE BORDES

La preparacion de bordes en un

tiens como proposito obtener un

v

deposicidn de la soldadurs.
especialmente de la accebilid
tengan los bordes para un or
arco electrico.

La tabla 2.1 describe el tipn de
para Juntas a tope, las cunlas
en la figura 4.1 con el no

correspondiendo las cinco primerv

de Jduntas a tope v que

esplicitamente en el capitula 4.

En esta

tabla cada preparacion i

&5

para u identificacidén, asi

correspondientes a

A2rld

reprementa el diametro de la

cada geomstyr

bl SOLDADURA A TOPE

a junta a ser soldada,

Aomejor penetracidén y

Esta preparacidn dependera

ad v  dimenciones que

oceso de soldadura por

preparacion de bordes

rueden ser observadas

mbre de aplicaciones,
as de ellas al grupo
wran  detalladas mas

ene asignado un numero

como tambien los valores

ia descrita, donde

&

cacion.



TABLA 2.1 PREPARACION DI

TOPK ( Rt 2 )

BORDES

PARA

SOLDADURA A

PREPARAC.
Ne

ESQUEMA

REFIRENCIA DE La
APLICACION No

3 < 800

2H<T=40

g (B1%]
125

1T=40

@ 1000

1 2 4 3 5
T = 251 t=25 T=25 {T=xzs
g < 8OV g 800 31000
; 2 4 3 5

)
s

@ < ﬂ@ﬂ

T > 40

5

#1000

Ted40

#B00

T>40

T>40

[

50w

3
@3z1000

=7
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TABLA 2.1 PREPARACTION DI HORDES PARA SOLDADURA A

TOPE  ( Ret.2 ) (Cont, .)

PREPAR.
N

EGQUEMA REFERENCIA PARA LA

APLICACION No }
|

T

r

| —L 5 =1z 6| 5xTzgl fopep
LT

] g2 Buog> 8ol

-

‘

£

4

|

|

|
L

ﬁgT:ralﬁszla

@ 2800l gz qop

Y [ T e e e e e e

1 2 4

L 13<T=49] To13 T>13
ol T=00 T=20

Brinal graen

]

1< 1L7
HU
500

|
|
|




TABLA 2.1

PREPARACION DE

TOPE (Ref.2)

BORDIES

PARA

SOLDADURA

f

(Cont.)

PRIEPAR. ESQUEMA REFERENCIA PARA LA
NQ APLICACION NC
\‘,, e b~/ !
q \ 60 o 4
T = 201 T220
T < 49| T=49
321500 21500
19 z 4
[ » 401 T-40
< 1HR0 d<15H00
11 1 4 4
T > 4¢| T>40 T>40
P21500| g>1500
12 3
T » 7
31000
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2.2 SECUENCIAS DE SOLDADURAS

Es la sucesion ordenaaa de 1os procesos de soidadura

selecclionados para una junta a ser soldada. bebiendo

Tener

presente Jue Lo8 procesos as soldagura

ampieados sSON:

1)

[\
—

4)

Froceso de soldadura aL arco Con electrodo
de tugnsteno (GTAW)

Proceso ds soldadura ai: arco con siectrodo
revestido (SMAW)

Proceso de soldadura con arco sumergido,
mediante la tecnica de alta penetracidn (SAW?)
y por pasos multiples (SAW),

Proceso de soltiadura a:. arco con gas de

proteccion (GMAW).

En la fig. 2.1y 2.2 se describe la preparacion
de bordes de Los procesos mencionados y en la
tabla 2.« sus rangos de aplicaciones. Un
parametro importante gue es necesario mencionar,
€S la accesibilidad en ei lado interior de las
partes cilindricas que componen el recipiente
en la figura 4.1, para esto es necesario que los

valores minimos del diametro s=an de:

1) 899 mm. para secciones no confinadas

4y 1owo mm. para secciones confinadas



FIG. 2.1 PREPARACION DE BORDES PARA LOS PROCESOS
GTAW Y SAY

(REF_2)

GTAW

PASO INICIAL

n

—-1/—
A
/| |
L\J1 1)
{ 1wl
isw SOLDADURA COMPLETA
{
S AW
RELLENO
O
N LN ;

SOLDADURA COMPLITA




n
A

FIG. 2.2 PREPARACION DI BORDES PARA LOS PROCESOS
SMAW Y GMAW

C(REF.2)

SMAW

LLENADO

SOLDADURA EN EL LADO SOLDADURA COMPLIETA '
INTKERIOR :

‘ I
L J

LLENADO




TABLA 2.2

RANGOS DI

SOLDADURA UTILIZAIX

SOLDADURA

PROCESOS DE

SIMB.

AWS

(OD .
Ne

[

APLICACTOUEDS PARA LOS PROUCKESOS DE

SO(REF.Z)

RANGO DE APLICACIONES

GTAW

Frace in%vial para completa
venebracidn de un solo  lado
oo ldadura conpleta de espe-
soirce mavores de 2.5 mm.

Soldadura
al avroo -
metalico

protezido

SHAW

©

[
e

» e apoyoe  adicional en
= b daduras completadas con
AW, omando @1l paso  origen
as GTAW.

Kells=no de soldaduras cuando
2l pasa origen es con  GPAW
v 51 OGAW no esta disponible.
Soldadura completa de juntas
acoesibles de ambos  lados,
=i OAW no esta disponible.
Sw%ﬂfdnras de filete en
mieshros estructurales.
Quldmduld de  Juntas de un
=alo lado,cuando 21 otro la-
dn sara completado con SAW.

Soldadura
al Arco
sumergzido

SAW

Relieno e soldaduras para:
aj)yJuntas  circuferenciales de

tubsrias sobre los 19¢mm. de
diam=tro y scbre los Ymm. de
espasor.

soldadura circuferenciales vy
longitbudinales en casquetes
con v diametro no  menor de
500 wm. v sobre los 6Gmm. de
2HLeSOr.

Soldaduras completas circu-
ferenrmiales y longitudinales
de casguetes con un diametro
0o wenor de SO0 mm. ¥y sobre
Los B mm. de espesor.
Soldadura de filete en
miembros estructurales.

—

soldadura
al arco -
matalico
con HAS

GMAW

a )

Soldaduras ¢e relleno por
rotacion de tuberias con  un
diametro entre 127 y 610 mm.
v oun espescor  entre 6.3y
120 wun.




2.2.1 IDENTIFICACION DE LA SECUENCIA DE SOLDAURA

Y REPRESENTACION

.. secuencia de soldadurs es identificada por

D

1111 nunero Progresivo ane  es asignado a cada

espasor de soldadura e talica depositada por

cada proceso de soldadura.

Cuandw  la  secuencia invaelucra la  deposicidn de
dos espesores de soldadura por el mismo proceso
con electrodo de diferentes diametro, se asigna un

numero diferente a cada uno.

Este andlisis @me encuentra dividido en

reciben el nombre de campos, los cuales estan

caracterizados por:

a) La preparacidn de bordes.
h) Bl proceso de soldadura ( o La combinacion de
los procesos).
o) La secuencia de los preocesns, con referencia a ios

pasos pertinentes a el procedimiento de soldadura.

En el diagrama indicado por la figura 2.3 el
campo representa el area en el cual resultan
aplicables los parametros gus caracterizan el campo,

existiendo la posibilidad de qQue Ssecuencias



n
o p

distintas resulten aplicables. Para un caso de
interes, por 1o gue ez necesario identificar los
detalles de todos los camporn pava cada aplicacion de

interes: que son:

a} El minimo v maximo valor de los parametros:
espasor (T), diametro (¢) v otros. '
b)Y El ntmerc de cddigo del tipo de preparacidn

o) La secuencia de soldaur:s.

Toda esta informacion se encuentra  detallada en las

tablas 2.3 y 2.4.

En la aplicacidén 5 de la figura 4.2 la posicidn en
gue debe realizarse la soldadura es un parametro
adicional que limita la aplicabilidad del campo, en
este caso se ha definido como tercer parametro la
realizacidn de la soldadura en posicion rlana
identificada como "1G" v cuyos valores estan

" s o0

representados por 51" o "no”

Consecuentemente para "1G= =i1" los campos aplicables
estan identificados por Ins numeros 11, 2, y 13
respectivamente y cuando "lG=no'los campos asignados

seran 14 v 15 respectivamsnte.



Fi1G

2.3

DIAGRAMA DIAMMETRO VS ESPESOR

{mm }

(mm )




Fig 2.4 CAMPOS PARA LA AVLICACION No 1 (Ref. 2 )

CATEGORIA ‘No | i
GRUPO No !
APLICACION No 1 { soldadura de

Juntas a tope )

SH
~J

5 6 [N 40



TABLA 2.3

IDENTIFICACION DE SECUNNCIA Y PRIEPARACION

(REF_2)
CATEGORIA No 1
GRUPO Ho 1
L
PREPARACION SIECULENCIA
CAMP'O
NoO SIMB. ESQUEMA PROCEGO REPRESENTACION
‘ i 1 , 1-5HAW @4
| 3=~ /‘\ 1 2-GHAW g4 “‘@—‘I
) )
o H 1-SAW *®
SN N 2-3AW % &
1
3 6 1-5AW
I 2
~- 2-GAW <N
4 7 1-5AW
e 3 T ~.
2-5AW
5 7 1-5AW L v
~ I T 2--0W °




TABLA 2.4 REGISTRO DE DATOS 1

CATEGORIA
GRUPO

APLICACION

Ho
Hey

N
o

Wi

1

Lt ot e e,

O APLICACION (Kef.2 )

PREPAR.

NOTA

CAMPO! "min Tmax @ min SECUENC.
{(mm) {mm} (rum) (1}
S
1 - 4.09 - 1 1-5MAW
& 4
2-EMAW
3 4
2 5 ) - 5 1-5AW %
2-5AW *
3 6.1 13 - - ]
1-5AW
2-5AW
4 13.1 49 -~ - 7 1-5AW
2—-SAW
!

5 i 491 - — 7 1-2AW
f D SAW
|
!
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2.5 CAMPOS PARA LAS  APLICACLIONES No 2-1

( REF.2 )

CATEGORIA No 1
GRUPO No 1
APLICACION No 2-4(8oldndura longitudinal

o circuferencial)

r]‘ v

(s

e e e

40 ‘

e
L

ol

3
20

o

3 1560

(i )

&



1

2-0AW

TABLA 2.3 [DENTIFICACION DI LA SECUKNCLA Y PREPARACTON
(Ref.2)
CATEGORIA No 1
GRUPO Mo 1
APLICACION No 2-4
o PREPARACION SECUENCIA
CAMPO |— - -
NO SIMB.| LSQUEMA PROCESO REPRESENTACION
|
1 1 1-GTAW
S \\ K/ Lo OMAW + ; ; ; 1
v A
_!
2 1 _ 1AW 1
L Ll 2o sMAW &
N
L g naw
3 2 L-UPAW
X 2 CMAW
Bt
L | a_saw
4 5 I-(TAW
4 - SMAW
_] A
RN
5 4 1= CUHAW
&
T o EMAW
6 5 1-GAW *
L | - e ) |
’L 2-0AW
7 6 1-SAW




TABLA 2.3 IDENTIFICACION DI GEHCUENCIA Y PRIEPARACION

(REW_2)

CATEGORIA  No 1
GRUPO Ho 1

APLICACION No 2-4

0.

I

PREPARACTION SECULNCIA
CAMPO|--
NO SIMU- ESQUEMA PROCIESO REPRESENTACION
8] | 1AW
-~ N -~ ™
2-SAW
9 3! 1-SAW
‘:—“\\:Ki/r——:\ D GAW [—\\\ 2
10 9 1-5AW
&
Y D AW
N
11 19 1-8AW
“-GAW
12 11
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TABLA 2.4 REGISTRO DE DATOS DE AFLICACION (Ref.Z2)

CATEGORIA No 1
No 1
APLICACION No 2-4

GRUPO

CAMP(
NO

Tmin.
{mm )

-

Tmax.
(mm )

¢ min.
{mm )

& max
(mm )

799

PREPAR.

SECUENC.

NOTA

1-GTAW
2- SMAW
g 4

AN
o

€3]

49

799

1-GTAW
Z-SMAW
g 4
3-SAW

799

1-GTAW
2= SMAW
g 4
3-SAW

70

1-GTAW
2-SMAW
3 4
3-SAW

aoa

=

SMAW
4
MAW

N O

S
4

6

o))

800

|- SAW ¥
2-SAW

13

sOs

M

1-SAW
2-SAW

20

800

|- SAW
2-SAW

49

800

1-SAW
2-SAW

19

20.1

40

1590

0

1-SAW
2-5AW

11

40 .1

809

10

|- SAW
2-SAW

12

48.1

1500

11

1-SAW
2-SAW




Fig 2.6 CAMPOS PARA LA APLICACION NO 3 (Ref- 2)

I CATRCONADRTA N~ 1

GRUPO No 1

APLICACION No 3(Soldadura de juntas
circulares)

T
(mm)} 4
40
3
25 6
9
7
1
5
1000 7]

(mn



TABLA 2.3 IDENTIFICACION DE GICULENCIA Y PREPARACION

(Ref.2)

CATEGORIA No 1
GRUPO No 1
APLICACION No 3

856

PREPARACION - SECUENCIA
CAMP(
NO | SIMB. ESQUEMA PROCEGO | REPRESENTACION
1 1 _ 1-GTAW ‘
+ \ / ~ 2 CMAW —@_]L
@ 4 I
3 1 1-GTAW
- SMAW .
~~ ~ 7 1 4
- BAW N/
3 2 1-GTAW
4 2 GMAW L 1
, 3-BAW Cs
4 3 1-G3TAW
SN d 2-EMAW
|
! 3-5AW
5 4 1-5MAW
o 4 -
T 2 SMAW Y ]
- | B 4
5

12 1-SMAW
] 2-GAW

%




TABLA Z.4 REGISTROS DE DATOS DE APLICACION (Ref.2)

CATEGORIA No
GRUPO No

APLICACION No 3

1

1

CAMPO

Tmin.
(mm)

Tmax.
(mm)

¢ min.
(mm )

¢ max
(mm )

PREPAR

SECUENC.

NOTA

{~

8999

1-GTAW
2~-SMAW
@ 4

25

1-GTAW
2-SMAW
g 4

3-5AW

w0

40

1-GTAW
Z2-5MAW
g 4

3-5AW

40.1

1-GTAW
2-CMAW
p 4

3-5AW

1ovo

1-SMAW
g 4
2—GCMAW
3 4

M

1000

1-SAW
2 4

2-CAW
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F1G. 2.7  CAMPOS PAKRA LA APLICACION NO% (Ref.2)

CATEGORIA No 1
GRUPO No 1

APLICACION No 9 (Soldadura en tuberias)

rlv

{mm)
i ()
4
12
.3 10
7 /
G-,
vl //
25
7
15 3
11
12 o
Gy ///// LA
4 / // //////
/
6.3 ' 7/ /’; //// g
5
2.5 _ 5
1 )}
89 141 168 20¢ 610

(mm )
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TABLA 2.3 1IDENTIFICACION DE LA SECUENCIA Y REPRESENTACION

(Ref_.2)

CATEGORIA No 1

GRUPO No 1
APLICACION No 5

PREPARACION SECULNCIA
CAMPO .
No |SIMB. ESQUEMA PROCESO | REPRESENTACION
1 1 1-GTAW ‘
&~ *K‘ KN 2 N
2~GTAW
2 1 1-GTAW '
~ - 2-GAW > ~~
g 2.5

. )
F (4 f
ra
: F A

3 2 1~GTAW
>
T 2 -BMAW
3 2.5
4 1 : | 1-GTAW
5 3 T 2~ SMAW *
6 g 3.258
7 1 1-GTAW
a - d 2- SMAW S
® 3.25
g , - GMAW

@ 4

: e T
A
L 4 l

14
[
A
r ‘




TABLA 2.3 IDENTIFICACION DE SECUENCIA Y REPRESENTACION

(Ref.2)

CATEGORIA No 1

GRUPO No 1

APLICACION No 5

PRILPARACION GOCUENCIA
CAMPO ]
NQ SIMIL. KSQUEIMA PROCIEESO REPREGENTACION
19 2 1-GTAW .
2-EMAW
@ 3,25 -~ T
J-8MAW
_— 5 4 N

r

J-5AW

11 1 ' 1-CTAW
| Ll 2-sMaw
8 4

12 o E r—’]]

13 3 !‘ I{

(4

14 t |
[*\\\ {//—i L-GTAW
L 2~ GMAW

3 3.25

‘a

15 2
L 3-GMAW
'L ] g 4

16 3 A -4
|

~1 T
1% 1 1-5AW [ ]
- 2-GTAW 1

Rt




TABLA 2.4 REGISTROS DE DATOS DE APLICACION (Ref-2)
CATEGORIA —II
GRUPO No-
APLICACION No 5
CAMPO| Tmin | Tméx | ¢ min |@ mdéx | PREPAR.| SECUENC. | NOT!?
( mm ) {mm) (mm) (mm)
1 - 2.5 —— 150 1 1-GTAW
2-GTAW
2 2.6 25 — 76 1 1-GTAW
2- GMAW
@ 2.5
3 25,1 —— —_— 76 2 1-GTAW
29viAW
@ 2.5
4 2.8 15 74 159 1 1-GTAW
- SMAW
5 —— 7 152 200 3 3.25
6 - 5 205 -
7 151 25 79 150 1-GTAW
7 2-SMAW
8 180 28 152 200 3 3.25
3-SMAW
a 5.1 8.9 203 _— & 4
10 | 25.1 40 79 200 2 1-GTAW
2-SMAW
g 3.25
3-SMAW
o 4
11 9 2R 203 - 1 1-GTAW
29VIAW
12 25 1 40 203 - 2 3 4 1G
3-SAW
13 40 .1 _— 203 — 3
14 9 25 205 - 1 1-GTAW
2-SMAW
15 25.1 40 203 - 2 # 3.25 NO
3-SMAW | 1@
16 40 .1 - 203 - 3 @ 4
17 6.35 12.7 127 607 1 1-GTAW
2-VAN | GMAW
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2.2.2 GRUPOS DE SECUENCIAS DE SOLDAURAS

Las secuencias de soldadura son sgruvpadas con el

3cion en

0

proposito de establecer su rangeo de apli

A cada grupe se le asigna un numero de cdédigo
rara su identificacidn v se encuentran detallados

la tabla 2.5. en la cual se describe:

a1

a3) La secuencia de soldadura.
b)Y Los tipos de preparvacion de bordes en que resulta

aplicable la secuencia de soldadura seleccionada.

Rsto permite un medjor entendimiento del campo de

aplicacidn de wuna secuencia de soldadura en una o

ciones de interes.

<
il
[a}
B
)
QJ
T
—
e
¥}
2



TABLA NO 2.5 GRUPO pE SECUENCIA DE SOLDADURA
(Ref.2)
NO. } SECUENCIA DE SOLDADURA PREPARACIONES DE
BORDES APLICABLES
1- GTAW
1 1
2- SMAW & 4
o 1- GTAW 1-2
2- SMAW & 4 3
3- SAW
3 1- SAW
5
2- SAW
4 1-SAW
& - 7 -8
2-CAW g9 - 19 - 11
5 4- SMAW & 4 12
5~ SAW
I- GTAW
6 2- SMAW & 3.25 1 -2 -3
3- SMAW & 4
1- SMAW 3 4
8 4
2- SMAW & 4
/2~ SMAW & 3.25
3- SMAW & 4
190 4- SMAW 4 5
5- SMAW g 4




TABLA NO 2.5 GRUPO DE SECUENCIA DE SOLDADURA

(Ref.2) (Cont.)

No. SECUENCIA DE SOLDADURA PREPARACIONES DE
BORDES APLICABLES

1- GTAW

2~ SMAW @ 3.25




2.2.3

GRUPOS DE REPRESENTACION DE LA SECUENCIA DE
SOLDADURA

Un esquema o dibujo es la forma por el cual se
representa la ejecucidn ordenada de  la deposicidn
metalica por cada proceso de soldadura seleccionado

para la aplicacion de interes.

[te  digual manera, los  esguemas pueden resultar
aplicables para diferentes tipos de secuencia y

preparacion de bordes, por esta razdn  se los han
agrupadons v asignado un numero para su

identificacion llamado "nimero de vepresentacion'.

Estas representaciones no son  impresas al final
del rrograma . debiendose entonces realizarlas

manualnente . toda esta  informacidn se  encuentra

resumida  en la tabla 2.6 en las que se detalla:

a) Bl emsguema correspondiente.
by Los numeros de secuencia.

<) Tos nmwmeros de preparacidn.



TABLA No- 2.6 GRUPO DE REPRESENTACION DE LA SECUENCIA DE

SOLDADURA  (Ref- 2)
i APLICACION
REFRESENTACION DE INTERES
ESQUEMA
NG. SECUENC1 .| PREPARAC.
NO NO
[ 12-15 1 - 2
1 < 3
1417 3
| 2 1-2
o S \ T & 3
[ a 5 - 7
3 “*k N 1 _}_
4 < ? % T 4 6 - 9
1- 4 8 _ 10
5 \L AN 5 12




~3
8]

TABLA NO 2.6 GRUPO DE REPRESENTACION DE LA SECUENCIA DE

SOLDADURA  (REF. 2) (Cont.)
APLICACION
REPRESENTACION DE INTERES
ESQUEMA
No. SECUENCIA| PREPARAC.
No No
|
|
1z g 4




2.3 CLASIFICACION DE LOS RANGOS DE APLICACION DE LOS

YARAMETROS DE SOLDADURA

Los pardmetros de soldadura son las caracteristicas
técnicas que tiene cada proceso de soldadura y en esta
seccibn se establece su rango de aplicacidn para cada

uno de los procesos seleccionados.

.o rangos han sido establecidos s2gun el diametro
del electrodo gue se a seleccionado para cada proceso,

para obtener seguridad y calidad en la soldadura.

Esta clasificacidn ha sidn 1llevado a cabo con
informacién Local de 1los electrodos v materiales
de aporte que se encuentran disponibles en el mercado,

para dar mayor aplicacién practica al programa.

La tabla 2.7 describhe los rangos de aplicacidon de cada
parametro en un proceso, segun el tipo de electrodo
selenocionado v se encuentra identificado por un numero

de codigo aque se denomina “nimero de parametro”.



TABLA 27  PARAHETROS DE SOLDAWRA
Codigo ELECTRODO CORRIENTE reloc. d
N0 Par. del Nombre Voltaje | soldadur:
proceso Diam. (en.) >las. ANS | Tipo rolaridad {Asperaje {(mn/min
(REF.2)  (REF.3) | REF.: (REF.3) |(REF.3) |(REF.4) | (RBF.2)
01 1| e | 200 | ER312 Db.C Directa | 70/120 | 11/15 | Hanval
93 ? SHAN 2.50 E6011  DC/AC  directa | 70/90 | 24/28 | Hanual
E6013  DC/AC  indirecta] 68/92 | 18,20 | Hanual
R SHAR 3.25 | Egete  DC. | Directa | 85/130 | 24/28 | Hanual
| B6613  CD/AC | Indirecta)iees146 | 18/22 | Manual
i £7010-A1 D.C. | Directa | 88/120 | 24/26 | Hanual
E7818 [DC/AC * Directa |160/146 | 22/24 | Hanual
; E7024  |DC/AC  indirecta|126/160 | 24/26 | Hanual
65 | 2 | s 400  ES010 DL Directa |140/175 | 24/28 | Hanual
t 86013 DC/AC  Indirectal130/180 | 18/22 | Hanual
. E7010-A1 D.C.  Directa |110/140 | 24/26 | Hanual
E7019  DC/AC | Directa |140/190 | 22/24 | Hanual
£7024  |DC/AC | Indirecta146/200 | 24/26 | Hanual
26 SHAR 5.00 E7010-A1| D.C. Directa |140/260 | 24/27 | Hanual
E7018  |DC/AC | Directa 1196/230 | 22/24 | Hanual
£7024  |DC/AC | Indirectal18e-240 | 24/27 | Hanual
11 3 SAW 3.20 EL-12 D.C. | Indirecta|330/500 { 28/30 | 350/400
13 3 SAWr 3.20 81-12 D.C | Indirecta|606/650 { 33/32 | 350/400
15 4 QW 160 ER-TeS-¢ DC. Indirectal106/130 | 27/22 | 350/400




CAPL'V'UIO 1T L

INTRODUCCION A PROGRAMA

3.1 IMPORTANCIA DEIL PROGRAMA BRI &0 LAIXIRA

El uso de programas de compoladera en la rama de la
zoldadura, constituve byeaw sy s, una  de las
principales herramientas oou gue dispons2 el ingeniero
para el disefio v construccidn de sqguipos, estructuras,
recipientes a presion., etc. Que utilizen uno 9 varios
procesos de soldac'lura por arveo =2lectrico para juntas a

tope .

L Programas POBean infaormaeion especificon \Y
deballada  para una o varisaog awpl icaciones de intores
pora el usuvario. lo que peprmite un considerable ahorro
de tiempo vy de recurscos 200Onimicos  qQue Se resumen

simplemente por medio de un programa computacional.



do2

e

KOTRUCTURA Dist, PROGRATA

La estructura del yprogramn esta escrita en lenguaje
"OFOE PRO L LANLY 2.0 0" L povane repregenta ser ) mas
idoneo para el manejo de toda 1la informacidn que ha

sido elaborada v seleccionada para cada una de las

apdicaciones dadas  en 1o fipura 4.1.

La estructura del programs Lo conotitaye:

El  yprograma " Archivos " .. en  1la cual se encuantra
almacenada en forma de archivos toda la informacion
seleccionada para caaa una  de  las aplicacionss de
la figura 4.1.

ElL rprograma U Datos generales de caracteristicas
similares al programa ' Archiveos " , almacena el tipo

de  informacidén general aquo  no varia durante la

ejecucidén del programa.

Y ei programa »* WPS " imprime btoda la informacidn
seleccionada para una aplicascidn v gque es extraida de
los  programas " ARCHIVO3 7 v " DATOS GEHERALES " a
traves de etapas que comienss en la identificacion del
problema  como una de las aplicaciones dadas en  la
figura 4.1, luego estabileciendo la informaciodn
seleccionada para esta aplics~idn v terminando en la

impresion de la misma.



3.2.1

131

PROGRAMA ™ WPS ™ Y DIAGRANMA DI BLOQUES

L programa " WPES Y cwsdde la funeidon de imprimir
en forms ordenads tods 1 intformacion concerniente
pars  una  splicacion de interes, esta funcidn  se

lleva a cabo en las siguicnleos etapas:

I Sceleccion de wpa aplic-aoion
o eta et pa v - jaohlomas de soldadora es

identificado como una de 1o avlicaciones de duntag
s obowse mostradas en o fionrs 401 0 one La cunld e

determina su nlwero de Pdentiticacion.

11 Determinacion del camro

En esta etapa la aplicacidn selecionada es  escogida
dentro del grupo de aplicaciones para juntas a tope
grabada en el programs. ingresandose los datos
correspondientes al problems v auvtomaticamente el

rrograma determinard el munoro de campo.

ILL lmpresidn del WRS
Esta es 1la etapa final el programa en la cual el
namero de campo determina toda la informacion que

debe ser presentada en la impresion del WPS.

Estas etapas sn muestran «n las figuras 2.1, 3.2 vy

7y

3.2 respectivamente.



FIGURA 3.1 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE SELECCION
DE UNA APLICACION

G MATERIA < <'1’ GRUPOS T APLICACH

SELECCION DE APLICACION

FIGURA 3.2 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE

DETERMINACION DEL CAMPO

PARAMETRO < <CAMPOS

APLICACI ' LIMITES

DETERMINACION DEL CAMPO
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J.2.2 PROGRAMA & ARCHIVOS & Y DEACRAMA DIC BLOOGURS

En este Proeyramas oe ingress la  intformscion
ane se ha seleccionado v claborsdo parsa cada uns de
las aplicaciones en parti-ular, para facilitar este
proceso el programa  oe oncwventra dividido en los
sipnientes aroahivos: Iberinton, anlicaciones,
prepIraciones, Secuenicia, proced imientos v

porametros de ooldadarag.

3.2.2.1 ARCHIVO DE MATERIALES

En este archivo se ingreocsa la lista de materiales

selecionados mostrados wor la  tabla 3.1.

x1
b

diagrama de bloaue se indica en la figura 3.4.

FIGURA 3.4 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DR

ARCHIVO DI MATERIALES

ARCHIVO

DhHATIRELTALERS



TABLA 3.1 ARCHIVO DR MATERIALES
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3.2.2.2 ARCHIVO DE APLICACIONES

K este archivo e | neress Jas datos reforepbes s
cada aplicacion v aue oo mnesbran en ls kabla 3.9

El diagrama de blogues =+ indica en 1n figura 3.5.

FIGURA 3.5 DIAGRAMA DI WOOURS DEI, PROCESO Di?

ARCHIVO DK APLICACIONES

PARAMETR LIMETIS

APLICACY CAMPOS

e N

- o

ARCHTVO

P e

| D

! APLTCACTONRES




TABLA

i

ARCHIVO DE APLICACTONES

CATEGORIA 1
GRUPO 1 PARAMETROS
NG DE CAMPO 5
APLICACION 1 NO DI PARAMETEOS 1 1. BOPEOR
JUNTA DE tUBkpria i 2.
UNIDAD DE MEIN DA mm g -
4 -
CAMUO) 1 ! 4 ‘
1L 0 5 G 13.1 L
1 H dd QG £3 103 a0 iy
R p— —_—
oL
o H
3L
3 H
4 1,
FREFAHAC ION No 4 5 6 7 11
PROCEDIMIENTO NO o 3 ! 3 4
SECUFNCIA Ho A 3 1 4 Bl
REPRESENTAC.N © 1 3 4 3 3




TABLA 3.2

CATEGORIA 1
GRUPO 1

APLICACION Z-4

ARCHIV(O DE

NC DI
NO DY

APLITCACTONIES

CAMPO
PARAMETTROG ©
JUNTA DE TUBKRITA

12

}

H

8

PARAMETROS

.- BESPIEOR
2.~ DHNAMEETRO

UNIDAD DE MEDIDA mm 3.~
4 -
CAMP(. 1 3 4 3l
1 L 5] 7. 45 461 0
1 H ‘ =5 35 36 5
71 a 9 0 ) 800
2 H 7499 739 T179 799 9000
3 L
3 H
‘1 1)
PREPARACION NO 1 1 e 3 4
PREOCEDIMIENTO No 5 13 IR 3 5
SECUENCIA He 1 e !
REPRESENTAC.N @ 1 P 12




TABLA 3.2 ARCHIVO DE APLICACTOHES

CATEGORIA 1

GRUFQ 1 PARAMETROS
NO DIE CAMPO v
APLICACION 2-4 NO DIC PARAMCT OGS O 1. ROPESOR
e d JUNTA DR TURER T A T 2o L AMETRO
UNLDAD DE MEDRTDA 3.
4 -

(Cont .

CAMPO & 7 g g 19
1 L 5.1 &1 13.1 201 201
1 H 6 13 20 40 40
2 L B0 B0 890 Bon 15600
2 H anae 900N Quan 1499 9000
3L
3 H
4 Il
PREPARACION NO 5 6 T ot 4
PROCEDIMIENTO No 3 4 4 4 4
SECUENCIA No 3 4 3 4 4
"i 4
REPRESENTAC.N © 3 4 “ £ 4
l - | o o




TABLA 3.2

CATEGORIA 1

GRUYO 1

APLICACION 2-4

(Cont )

NGO DF CAMPO

ARCHIVO DE APLICAC)IOHES

JUNTA DE TURED A

12
NO DE PARAMITUROG 2
M
UNLIDAD DE MEIM DA

}

PARAMETROS

1.- ESPESOR
2. DIAMITRO
i P

4. -

Ju

CAMP'O 11 1
L L 49 4@
1 H 80 512
2L 809 1E00
2 H 1499 o
J 14
3 H
1L
FPREPARACION NO 1@ 11
PROCEDIMIENTO No 4 4
SECUENCTA No 4 4
REPRESHENTAC.N © 5 A




TABLA 3.2

CATEGORIA 1

91

ARCHIVO DE APLICACTGHES

GRUPO 1 PARAMETROS
NOe DE CAMPO A
APLICACION 3 NO DR PARAMETROG o 1.~ RESPRSOR
JUNTA DIE TUBERITA 2. - DIAMETRO
UNIDAD DE MEDIDA mm 3.-
A~
CAMPO 1 “ 3 4 5
1L 5} 9 5.1 40 .1 0
1 H 3.9 oE 40 36 7
¢ £ 9 ] 1000
2 H 999 999 999 999 9000
3L
3 H
4 Iy
PREPARACION No | 1 ’ 3 4
PROCEDIMIENT(O N¢ 5 3 ] 3 5
SECUENCIA No 1 § 2 A
REPEESENTAC.N © I ' 17




TABLA 3.2

CATEGORIA 1

GRUFO 1

APLICACION 3

(Cont )

NQ DI CcAMPO

NQ DE PARANEIROS
JUNTA DE TURERIA
UNIDAD DI MPDTDA

ARCHIVO DE APLICACIONES

=
/;,
H
mimn

PARAMETROS

L.— ESPESOR
2.— DIAMETERO
3o

4. -

CAMPO £
1L 7.1
10 a0
2 1 RRZIAL%!
2 H Ao
SN

31

"1 ;I
FPREFARACION No 12
PROCEDIMIENTO No ]
SECUENCIA No 15)
REPRESENTAC.N © 5}
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TABLA 3.2 ARCHIVO DIV APLICACTUTHES

]

CATRGORIA 1

GRUTO 1 PARAMETROSG
Ne DE CAMPO 37
APLICACION 5 NO DIE PARAMITHROS 1 V.- BUPRLOR
- JUNTA DE TUBRERIA 1 2. DITAMETRO

UNIDAD DE MIDIRA wom d.- Pas. 1G
4L GHAW

i

CAMPO 1 - 3 4 £
1L %) { “ho1 P 3

1 H o5 ! £ 15 7
2L ) @ ) 762 152 .4
> H 150 76,7 760 99 a0 7
3L ¢ o 5 ] ]

3 H 1 1 1 ] 1

4 1, ) £ £ ) 0

-’1 H ] 5] [ 1%} (2]
PREPARACION N@ 1 1 w 1 1
PROCEDIMIENTO Ne -1 5 5 5 5
SECUENCIA No 13 11 14 10 10
REPRESENTAC.N © 1 1 1 1 1




TABLA 3.2

CATHGORIA 1

GRUPO 1

APLICACION 5

{Cont )

4

ARCHIVO DE APLITOCACIE D

PARAMKTROS
NO DBfi CAMI( 1y
NO DEF PARAMITT OGS 1.— BEFEOORES
JUNTA DI YuBERIA N 2. HAMETRO
UNIDAD DIE MEDEDA mm Jo— Pos. 1G
4. GHAW

CAMPO

ey . g e e [SR
[ { “ St 16
z phot 7.1 Hol @iy, 1

5 25 Zh 7.4 4o

2032 THLT Thiz 4

AT IS T

3 L

2286 1Lhn ey 7 neaa D T
%) ) 9! 5! %]

3 H

1 1 1 1 1

(%) ¢ o 5 %

— S — — —
2] & 2 0 2]

PREPARACION NQ

PROCEDIMIENTO N2

7
o
[y

"

SECURMCTIA N2

12 £3 5 £

T

REPREGENTAC N ©




TABLA 3.2

CATINGORIA 1

GRUPO 1

ARCHIVO Dy

APLTCACION B

{Cont )

CAMPO

95

APLITOACTONES

PARAMETROS
NO DE CAMPO 17
MO DI PARAMI PO A P BEPEEOK
JUNTA DI THRED A 1 2. - DIAMETRO
UNTDAD DIC MR mm .- Fas. LG
4

L GHAW

] ! 01 o 21
25 4 H9 25 40

2032 232 LS IE I

2 H 2006 S I REEET 5 2986 RIS
3 1 1 1 I ; 0 2
— —— e S R

[
-
o

4 L

4 U

PREFPARACTON N2

PROCEDIMIENTO Ne

8 4 “ 3 L

SRCUENCIA NO

REPRESENTAC.N ©

) ' ) "-) (’)
\

gt} 1 f ‘ )

# . . . .




TABLA 3.2

CATEGORIA 1

ARUVO 1

APLICACION b5

(Cont )

HO DI
HO DY

CAHPO
PARAME O

ARCHIVO DE APLICACTONES

1

4

JUNTA DU Tupkera

UNLDAD DE MEDRVEA nug

PARAHETROSG

.- BRPRE0OR
2. DIAMETRO
.- Pas. 1G
4.- GHAW

36

S1A0S NS

CAMPO 16 17
3. L 46 1 £
1 H €0 e
2 L 20,2 1o

2 H 2286
3 L & 1

3

!

4 L

2}

PREPABACION Ne

PROCEDIMIENTO Ne 5 7
SECURNCIA Ne B L
REPRESENTAC.N © 2 !




32203 ARCUHIVO DEE PREPARACTOHES

Fr este archivo e dngross los davos retorentes o

prevaraciones de bordes mostrados en la tabla 3.3.

Bl disgrasma de blogues oo indica en la figora 3.6.

FIGURA 3.6 DIAGRAMA Dl BLOGUES DEL PROCESO  DE

ARCHIVO DE 'REPARACIONES

FhER A

e - g

ARCH e

DE PREPARACTONESD

e e
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TABlA o 3

TIHPO DR
JUNTA

ARCHIVG D

TIPO D
SOULDADURA

PR EARACTOHRS

MERTTURA
( 1)

REGPATLDO

1 TOPE BIGEL + 3 N.A.
7 TOPE BISEL o3 N_.A.
A TOPRE 251 :?.I?.I._. HOA.
A TOPR Bl }v_y _n “_; s M_r_-Jv. /\“.— “
BORIE ) o
15 TOPE CUADRATOS 9.5 MAY, N.A.
£ TOPE BIGEL a5 MAX H.A.
7 TOPE HISKL h‘A :_;f;ﬁ o i_!__ A__
Y TOPH [ERRSIE N 0noh MAXK HoA.
e TOPE BIGEL 2.5 MAX oA

1a

TOPE

BLRL

TOPE

BICEL

nuh

MAX

N.A.

oo MAX

TOPE

DIGEL




3.2.

3

«
L.

A

ARCHIVOS DE PROCEDIMIEN G

B este archive er G Fores

a cada  procedimiento o

El diasgrama de bldgues

FIGURA 3.7 DIAGRAMA i

chrados

inddica

BELOGURES

o

datan refercntes

e ITa tablas 3

e s tigura 3

DEL. PROCESO DE

ARCHIVO DE PROCEDIMIERTOS

PROCEDIM

PROCDETA

ALCHTIVO

DECTROCEDIMLENTOS

-4

7.
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TABLA 3.4 ARCITIVO 1 PROCEDIMIEENTOS

; SR i e T o
NOPROCEDIMIENTO [ o | CODIGO DE PROCESO |

i | {

L R |
DIAMIETEO DEL ELECTRODO T T 061 o )

TIPOy D RERCOPROI Dby PRI i Trevr sk
MO T TRANSEERENC A W4
PASG STMPLE O MULTIPLE Fob Jade ot iple

| PROCES0S DE SOLDALURA d

TIEBEO Menuald

ESPESOR DEPOSITALDO (mm) T

POSICTON DE SOLDADURA G

Tenlan

FOSTUTON LR

BLECTRODOS MULTTELES O GIMPLIGS

SOLDALTIRA F

LA

Vi Le

ESPACIAMIENTO DEL ELECTROLO

CORDOM (FNTRELAZALO AVATVEM)

OECTHACTON

DISTANCIA DEL TUBO DE CONTAUi

MUOAL.

EHTER.

TAMARC DE LA COPA DE GAS

PROGEECION DI SOLDADURA
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TABLA 3.4 ARCHIVO 1'F PROCEDIMIENTOS
e e i e
| No PHOCEDIM[ENTOi } L CORTGo DR PROCESO 2
| IR A |
BRI rwf_ L ELKCTROLO DR TG T o} WAL
i ,’!“[ 17‘7(—‘" “1‘ }' i f" ‘ ‘_I’T;N‘)A] ay ”‘{’“; N RIS H A/\
| MODO O TRANSFERENCIA M oA
15A7fxn;1r7733*7h7ﬁ”fhﬁlwwz o ,}f

PROCESOS DE SOLDADURA L )
TIFO C moal]
ESPREEOR DEPOSTTADO (mm) 7
POST (H:H iy SOLDADUIRA G B by \: l;x L ) S
POSTCION DR SOLDADURA B C feans
BLECTEOLOS MULTIELES O 0 1HELR el . :

}
ESPACTAMTENTO DEL ELECTRODO oA i
CORDON { ENTRELAZADO VA LVEN ) k. | L
QECTLACTON H.OA ]
lDTSTAHGIA DEL TUBO DH CONTACTO 1A, o ‘
"PAMAfIO0 TE LA COPA DE GAS oA -
PROGRESTON DE SOLDADURA  As i




TABLA 3.4

MY PROCEDIMIENTO 3

R IAYE DN N EUR A RN P OF IS D S EER R

ARCITTVO

!

FrocCibiMieiran

1
i
E CODRIGO DE PROCESD
{

192

BTN EIRE TR IR TOTII [RIA
| '1"1?4‘»@ M'«E ?i‘;].'r'i:'z,'V‘s‘,‘ﬁl‘;z){‘»}’r} -!,‘»,1-:4 H R ;,'!‘f>(s!' ; S o -
i‘k»ﬁ}ti,’ i»!'} T /\ I i M‘rl- ferin ty |
FASO SIMELE O MOLPIFLE POR Late C ltiple
o i
}‘}"{(Z}(I)T?f?j;,’ﬁ'} DE SOLDADURA - ]
It

TIPD i Autom.

..J}* R PRPOSTTATO G ) T

i’()(wﬁj_‘ U‘i; UE SOLDADIIRA & ! r?:!ii‘ D

I I R S

P "“I‘ l” S SOLDATIIRA K % b B
BLECTROLOS MULTIPLES O SUMPLES | timeds| |
BabA: E AMIEHTO DRL E:;Ei;7'l‘fi‘. BER . i V ! A o
COR ]_1’ 1M PEELAZAD VALY HH o é -,’kl . ,'; R -
0BT | ‘,H.'U';“ - IR

— e |

DISTANCTA DEL TUBO DR COUTA Lo ; _— -
[ — ) U SUS Y S
}ht'[\ [ LA COPA DE GAS E MLUAL

I , — Lo |

PROGEESTION DR SOLDATLIRA ; oA N




TABLA 3.4

[
{
| Noe PKUUEDLMIENTO%
;

ARCH T

! capiagy b

Procp e

PROCESD

DIAMITRG DEL KLECTRODO DR VRGP0 ) HoAL ]
TIPO D ELECTRODO DR TUMGE ) LA *N?
e U, . I — ]
MODO DE TRANSFERENCIA N.A .
PASC SIMPLE O MULTIPLE POR LAl  Motipd }
- N
e
PIRC | Antom
ESPESOR DEPOSITAIN (mm) 'f::
POSICION DE SOLDALURA G i'ﬂ{—wbﬂmw~_mwwm S
POSTCION DE SOLDADURA F o |
LR T 08 1n:11]§?ﬂ~_fftﬁrnwdm. e i A
ESPACTAMTENTO DEL ELECTROL Cual | T
CORLON (KNTPRELAZADOAVALVEN ) wea. |
5] AUA TOM o AH«;V\ - - B S
TISTAUCIA DEL TUBO DE CONTACTo | oo
TAMASO DE LA COPA LE GAS Ny T
PROGRESION UE SOLPADURA g—H?A. o
o {
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TABLA 3.4 ARCHEVO B PHOCEDIMEENTON

o e i o e e

; e
; NO PROCEDIMLENTO| : ; CODLGO DE PROCESO | 12
|
| DTAMEURO DEL ELECTRODO DR TG 600 (mnt| 20 N
TIPO 1);« LT ROLO I’(;N—'—lr’l}.Ti;(q;wtfiwji’!!,‘i1!) o l‘;ql,ﬂ “
MOLO Lt TRAUSFERENCIA | owa
PASU SIURLE O MOLTIRLE POl LAl Meltinle
PROCESOS DE SOLDADURA -
IR0 hli Hamard]
BSPECOR DEPOSITADO (mned “ =
POSICION DE SOLDADURA G 1 edne | e |
POSTCTON TE SOLDADURA B i/‘ na
BLECTRODOS MULTIPLES 0 GIMPL6s | diwele] Simele]
ESPACTAMIENTO DEL RELECTROIO ir: A va |
e [ R I J—
CORDON (BNTRELAZADO/VATVEL ;'\,’A TVEN | RuTR
OECTLACTON S
DISTANCIA DEL TUBO DE CONTACTG | 1AL | H.a |
i e i ‘
TAMAHCQ DR LA COPA DE GAS oa | oA
— R S ) ]
PROGRESION DE SOLDALGIRA o i A
— SV B
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DTAMTRG Dl BELECTROBOY

TABLA 3.4 ARCITTYO

NO PROCEDIMIENTO 6

N e e o e end

TIPC Dl BLECVTRODO OF TUNGETRHO

MODG D TRANGFERENCIA

PROCEZOS DE SOLDADURA

CSCTLACTON

DISTAHCIA DEL TUBO DE CONTACTO

TAMAfI DE LA COPA DR GAD

PROGRESION SOLDADURA

DE

£

ERRIR T

PASO SIMPLE O MOLTIPLE POR LADw

CODIGO DE PROCESO

POty g

PEGCEDIMERHTOS

oA
A

M.A.

r__,‘,- R
i
i
{
i

AR S|

Tultiple

3

Hanual

'
i

o
!
i
|
Todas

| noa.
Gimple

A

Manua l

T
R
T
’*\;"‘. 1 mp lr =

FHTRE. M.OA.
A Mo
SR ﬁgj _;‘ b ]




PARBLA

J.4

ARCHTVO D

PROCEDIMLRHTTOS

1ot

. —
g NO PROCEDIMIENTO 7 . } CODIGO DE PROCESO 14
| N
DIAMETRO DEL ELECTRODO DE TUNGO RO (mmy| 2
TIPC DIE BELECTRODO DR t_l(;’_;‘!;‘!‘;:‘}“("\"" '5::7" IRZI818)
MOLO LE TRANSFERENCLA ol na __,__wm_“,
PAGC DIMPLE O MOLTIPLE If-’lﬂlllu‘imlw,/il " . "Mﬁﬂnwl‘r u.—)'vrv o
*—’;’71—1'?. M’ 25 DE SOLIADIIRA a i M? - 4
TIPC Manmal| Mannel]
ESP F‘ SOR DEPOSITADC (mm) 2 T2
POSTULION DE SOLDADURA G A [):’la: —;(;( ]
POS I‘ ! D MODE SOLDADIRA F - 1 AL M. /\~ o
.h.Llf I +f WI.‘U:W;I_G;ITEI_[ I J) ‘3J U 4, E* ! implel 5 im_rv-vl IS o
“PA IAMTEN'IH DEL ELEC TPUIT:M H iNAA . M _~/~;_-; |
g ( ‘.(";RI ) I-f ( ENTRE LAZAH ) ’\ /G‘K:ITN ) ‘;”\ 14\;?“:}?»}—?‘; h‘}.' I;nl RESON -
:’“ LAC l”N o _N LA H. A o
LI S'l';'\ﬂ(;'«IA DEL TUBO DE ¢'_,'.(')I\I'!‘/i;_»”ﬂl';‘:» —’N AL ‘%:—
TAMAHC DH LA COPA - DE GAG o ; & 12
PROGRESTION DE SOLDADURA —\*f A,
-




TARBLA 3.4 ARCIHT VO

No PRUGEDIMIENTO% 8
!

DIAMWPRO DEL BELECTRODO DI

THRO DR REECTRODCY Drje CTUNCEP R

MOLey D TRANSFERENCLA

PASC STHELE O MUITIPLE Foic 1At

PROCEZOE DE SOLDADURA

TLEO

ESPESOR DRPOSITADGC (mm)

O5CTLACION

RS

TUMO VRO Cinm)

PHOCKDIHTRIPTOS

£
Tevi i mycdes
R A
bl f,ip]t
- e

i e ety e

i Hoanual

Mamual

Todns

M.oA.

Sinig

M4

N I A DI

Vo

A

1
L

Simple
MoAL

M_A.

N.A.

Nao

1 NonLo |
TAMAtO DE LA COPA DE GAH 3 N.OA. | NLAL
PROCEESION DE SOLDADURA fime e H.A.
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J2700 ARCHIVOS DR BECHENCT AL

b este  srchiive Ao P Lo ot relar onte

[l

a cada secusneia de soldadura mnstrados an o la

tabila 3.5, Bl diagrama = blogues se indica e 1a

tigura 3.8,

FIGURA 3.8 DIAGRAMA 1yiv BLOWUKS DEL PROCESO D

=

ARCITIVO D SECUENCGIAG

g N
OSSN, I - L] -
ARCHTVO
PESRCHENCTIAS
b



TABLA 3.bH

ARCIHIVO 1y

SECUENCIA No

GECUENCIA

‘ Ne DE DEPOSTTOS

N

e
DE SOLDADURA ——

DEPOSITOS PROCESOUS DR BIAMETHO PARAMIETRO

1R bie, DE
SOLADURA SOLDADURA ELECTROO REFERFNCLA

HO (o ) HO

1 GTAW 1

z SHAW 4 5
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TABLA 3.5 ARCHIVC DE GECUENCIA

1o - ]
SKCUENCIA No 2 | NOQ DE DEPOSITOS |
! -
| DE SOLDADURA | __l
| |
DEPOS1'TOS PROCESOS D D1 AMITRO PARAMICTRO
DE DI, DE
SOLDADURA SOLDADURA EVLECTRODO REFERENCIA
HO . {5} NO
GTAW i
SMAW . 1 £
3 SAW o 11




TABLA 3.5 ARCHIVO Bi SECUKHCTA
- - B e
SINCUENCIA NO 3 | % NO DE DEPOSITOS
- 2
1 DE SOLDADURA —_
!
Lo
DEPOS TTOS PROCESOS DI DEAMIEPIG PARAMICRO
D SHE D
SOLDADURA SOLDADURA FLECTRODO REFERENCILA
MO {rmm ) N©
SAW 33
BAW X 13
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TABLA

3.5

SECUENCIA No 4

—— | -
|
r.,,. e
bEPOS1T10S PROCESOS 1y RN R RLR N ¥
Di peig,
SOLDAIURA SOLDADURA KL PROLO
N {ron)
1 SAW
o SAW
—_ d
e — —

HODE DEPOSITOS

D SoLbADIRA

ARCIHIVO D SECUENCIA

|

PARAMET RO
DR
REFERENCIA
N

11

11

e ]



TABLA

3.5

No

ARCHIVO hE

HO DR DEPOSITOS

DEPOSTTOS

PROCESGOS DE

b SOLDADURA

113

SHCUENCIA

IBEWATREIN M 1§ PARAMETRO
DE RSN DI
SOLDADURA SOLDADURA BELECTIROIN REFERENCIA
N© (1) 18]
1 SMAW 1 F
P AW IR

11
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TABLA 3.5 ARCHIVO Dy SECUENCIA

SECUENCIA No HOQ DE DREPOSITOS

DI SOLDADURA

DEPOSLITOS PROCESOS DE DIANKTRO PARAMETRO
DI DIgY, DE
SOLDADURA SOLDADURA FEECTRODO REFERENCIA
HO (mm) Mo
1 GUAW 1
o BHAW SRS 4




TABLA

J05H

SECUENCLA No

DEPOSITOS

PROCESOS DR

b
SOLDADURA SOLDADURA
Heo
} SMAW
SHMAW

[ HO DE DEPOSITOS

DR SOLDADURA

ARCHIVO DI SECUFNCIA

| . ]
bl AHETRO PARAMITRO
b, [N
E1LVCTYRODO REFERENCIA
(mm) NoO
4 )
4 5
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TABLA 3.5 ARCHIVO B SECUENCIA

(REJ 1Y

i 1
L SECUENCIA NO ; 10 } | MO DE DEPOSTTOS
; H
- © K SOLbADURA |
|
DEPOSTTOS PROCESOS DE ‘ DY AHETRO PARAMITRO
D it D
SOLDADURA SOLDADURA FLECTEODO REFFRENCLA
Ho {mm ) No
1 SHAW 5o 4
z SMAR SIS 3
0 SHMAW X D
4 SMAW 4 5
L HHAW 1




TABLA 3.%H

ARCHIVO b

SECUENCIA

11

g
SKCUENCIA No 192 } NO DE DEPOSITOS
‘)
31 om sowbabura |
|
b
DEPGSITOS | PROCKSOS DE | DIAHEFRO PARAMIETRO
DE DEJ, DI
SOTL.DADURA SOLDADURA ELECTRODO | REFERENCIA
N (m) NO
1 GTAW ]
2 SMAW St 4




TABLA 3.5 ARCHIVO S SECUENCILA

SECUENCIA No 13 ‘ N DE DEPOSITOS
2
‘ DIEE SOLDADURA ——

DEP'OS1ITOS PROCESOS DE D AMIETRO PARAMETRO

DIL DY, DE
SOLDADURA SOLDADURA FLEOTRODO REFERENCIA

NO {mm) Ho

1 GTAW a 1

L?;’ GTAW b l.




TABLA 3.5

ARCHT VY 1Y SECUENCIA

11w

i —
{ ;
SECUENCIA No 14 3 NHO DE DEPOSITOS i
2 ‘
! DI SOLDADURA —_—
g |
DEPOSTTOS PROCESOS D DIANETRO PARAMICIRO
DI b, ‘ DI
SOLDADURA SOLDADURA ELECTRODO REFERENCIA
MO (mm) No
1 GTAW 2 1
~ SHMAW 5 3




TABLA 3.5

SECUENCIA No 17

ARCH VO B

M

‘ N©Q DE DEPOSITOS

J ‘ DE SOLDADURA

SECUBRNCIA

——

DEPOSITOS PROCESOS DE P EAMIETRO PARAMETRO
DRy Dy, hE
SOLDADURA SOLDADURA ELECTRODO REFERENCIA
Mo {1nm ) No
1 GTAW W 1
GMAW 1.6 15
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JUZ200.6 ARCHIVOL DEOUARAMETEHO D 10 2oL bADURA

oo oeonte arobiiva oo dege - oo bos datoo ricterentos o
Jos parametros de coldadiona mostrados en la tabla
3.6. El diasgrama de blogues e indica en  la

figura 3.9.

FIGURA 3.9 DIAGRAMA L BIOQUES DEL PROCESO DR

ARCHIVO B0 PARAMICIROS DIC SOLDADURA

i
1

SO,

b e e s e e U p

LTV

L PARAFETL 0 D BOLDADURA




TABLA 36  ARCHIVOS DE PARAMETROS DX SOLDADURA

Codigo ELECTRGDO CORRIENTE veloc. de
NO REF.[  del Norbre Voltaje [soldadura
proceso Dian.(es.) Clas. A¥S | Tipo |polaridad |&speraje {(nn/min)
(REF.2) | (RBE.3) | REF.3| (REF.3) |(RBE.3) [(REF.4) | (REP.2)
61 1 GTAN 2.8 ER-312 | DC.  Directa | 78/128 | 11/15 | Hanual
83 2 SHAN 2.8 E6811  {DC/AC | directa | 78/98 | 24/28 | flanual
E6013 |DC/AC | indirectal 69/98 | 18/28 | Hanual
84 2 SHANW 35 66818 D.C. | Directa | 85/130 | 24/28 | flanual
£6013  |CD/AC | Indirectal 180/148 | 18/22 | Hanual
E7816-A1[ DC. | Directa | 89/128 | 24/26 | Hanual
57618 [DOXC | Directa |108/148 | 22/24 | Hanual
61824 |DC/4C ' indirecta 126/168 | 24/26 | Hanual
05 2 SHAN 4.8 16818 DC. | Directa [146/175 | 24/28 | Wanual
B6813  DC/AC | Indirectal138/188 | 18/22 | Wanual
E7816-A1 D.C. - Directa |118/148 | 24/26 | Hanual
17818 [DC/AC | Directa 1487198 | 22/24 | flanual
E7824 [DC/AC | Indirecta 140/208 | 24/26 | Manual
96 2 SHAW 5.89 E7818-A1| D.C. | Directa [148/200 | 24/21 | Hanual
£7018 |DC/AC | Directa |[198/230 | 22/24 | Hanual
E7024  |DC/AC | Indirecta 186-248 | 24/21 | Hanual
11 3 SAW 3.20 EL-12 D.C. Indireetal 388/508 | 28/36 | 350/408
13 3 Sdny 3.20 El-12 D.C Indirectal 808/650 | 38/32 | 358/400
15 4 GHAY 1.66 I ER-785-61 D.C. Indirecta 106/136 | 27/22 | 356/400




.28 PROGRAMA & DATOS GEHERATLRS

Comple van tuncion similary ol yrograma U oarchivos

v

enn &} se grabs el tipo de informacidn perwanente b

goneral que  no raria durante a la ejecucidn del

programa vy gue podrian detinirse como datos o

parametros {ijos del programs.

Para ingresar  la  informacion.  este  programs se

cncuentra dividido en lae miguientes tablas:

Grupos

Aplicacion

Frooceaos
- Procedimientos aplicables
- Metales de aporte

Gas

istas tablas son mostrada  =n la tabla 3.7 v =sus

<

diagramas  de  blogues on lasm figuras 23,10, 3,11,

Alm, 3013, 2,14 v 3,15 reswectivamente.



TABLA 3.7

DATOS GENERALES

NUMERO DE CATEGORIA DI, MATERTIAL: 1

NUMERO EE GRUPOS: 3

ACEROS AL CARBONO Y DE BAJA A.

JUNTAS A TOPE 1
JUNTAS TUBULARES z
JUNTAS DE ELEMENTGS 3
ESTRUCTURALES

NUMERO DE APLICACIONBSI 12

Aplic. Grupo

Soldaduras de planchas - 1 {Wm—
Soldaduras longitudinales z 1
Soldaduras circulares aé;;;;glwm -
de vn solo lado por SAW 3 1
Soldaduras circulares accegibfém
por ambos lados con S5AW 4 1
Soldadura de tuberias ) 5 1
Soldadura de - tuberias sin refuerac 6 z
Soldadura de tuberias insertadss 7 z
bSoldaduras de tuberia con refuérxm B 2
Soldadura de tuberia inclinadn 3 z
Soldadurs de la base de apo;;” 1 3
Soldadurs de la placa de apovgmwv 11 3

Soldadura

en T

12




TABLA 3.7 DATOS GENERALES fecontinuacidn)

NUMERO DE PROCESOS DE SOLDURA APLLCABILES: 4

PROCESOS DE SOLDADURA CODIGO
(ITAW 1
SMAW 2
SAW 3
o GHAW g

NUMFRO DE PROCEDIMIENTOS APLICABLES: 8

Ne . NOMBRE DEL { PMP“H CODIGO

1 GTAW a 1

2 SMAW 2

3 SAWX (Paso simpl Pmt r lado) 3

4 SAW (multipasos) o <!

5 —‘GTAW +  GMAW - 12

6 SMAW + SAW N s

7 7 GTAW + GMAW - 14

8 GTAW + SMAW + SAV‘;‘? 123
MUMERO LE PREPARACIONES DE PORDES: 24
HUMERD DE SECUBRNCIAS DE SOLDADURA: 17

HUMERO DE GRUPOS DE PARAMIETROS L SOLDATURA: 3



(continuacidn)

TABLA 3.7 DATOS  GENERALES
METALES DE APORTE
— :
CODIGO CLASIFI- | ESPESIFICA-| NUMERO
DEL CACION C1ON
PROCESO] ( AWS ) ( GFA ) K
1 ER-312 5.28 6
z Ecol3 5.1 ¥ H.h 2
2 BGo1o 5.1 Y 5.k 3
2 E6011 8.1 Y 5.5 3
2 E7010-Al 5.1 Y K. A 3
2 E7018 S.1 Y Lok 4
2 E7024 5.1 Y H.h 1
3 EM-12 5.17 6
4 ER-70 S6 houg 8

GAS DE PROTECCION

TIPO DE GAS

COMPOSTICION
( %)

ARGON

i 49aQ

FLUJO
(Lit/min

)

19

PRV
AW



blGURA 3.16 DIAGRAMA DE BIOQUES DEL PROCKSO DE
ARCHIVO DE GRUPOS

T GRUPOS

|
|

ARCHIVO

DE LA TABLA DE GRUPO

FIGURA 3-11 DJAGRAMA DE BIOQUES DEL PROCESO DE
ARCHIVO DE LA 'TABLA DE APLICACIONES

T AFPLICAC

l
‘
l
|
|

i ARCHI VO t

DE LA TABLA LF APLICACIONES {

FIGURA 3-12 DIAGRAMA DE BILOQUES DEL PROCESO DE
ARCHPVO DLE I.A TABLA DE PROCKSOS

T PROCEGO

ARCHIVO f

DE LA TABLA DI PROCESOS l




FIGURA  3.13 DIAGRAMA Pl PLOOUHES DEL PROCESO DE
ARCHIVO DE PRHOCEDIMIEMTOS APLICABLES

T PROCEDR]

ARCHIVO L LA TABLA DE

PROCEDIMIENTON APLICABLES

FIGURA 3.14 DIAGRAMA DE IMOQUES DEL. PROCESO DE
ARCHIVO DIK MATERIALES DE APORTE

e

T METATES

ARCHIVO DE LA

TABLA DE MATERIALES DE APORTE

FIGURA 3.15 DIAGRAMA DI INOQUES DEL PROCESO DE
ARCHIVO DE GAS

ARCITIVO

DE LA TAELA DF GAS




MANUAL DE OPERNATON

Bl ogannal de avorsoiaon bieo AT ST O RIS YR NI I instrulr
al usuario en el maneio del irosgrama . Bl computador
dobe ser 1IBM PC o competible para trabaijar o©on
diskette de alts densidst v el disco duro del
computador debe proporcionar =) sistema operativo DOS

o ner grabado por wmedio de v dickette.

Con el computador celecoicands 51 ze desea trabajar
con 21 disco duro se inserts o} diskette gue contiene
el programa Vv se procede s carear el disen duro con
Lee instruceidon INSTAL .~ o iwndemente e trabaia con
el diskotte . Con el prograse va cargado 50 procede g

1lamarla con la clave SOLPADUR  para proceder en su

simcucidn

Apsrece  en la pantalla del compnbador las siguicentes
croiones: ARCHIVOS . WPS v #IH | Presiocnando la tecls

F 10 v  Juego la clave BEHTER se logra seleccionar

LA

aleunas de las opciones procontadas

31 se selecciona la opeion  ARCHIVOS, la instrucoion

Ctrl FEnd permite ajecutar ounlaguiera  de las opciones

O i el

ase Se presentan en los  arcbtidivos v wermite tambiien

e ingreso de  datos, Con fa dinstruccidin Clrl N oe

vt

loera =21 ingreso de auevos datos aumentando la



1:342

cnopacicaad de boos sy L e R T R A S T AS SRV TR P
s cdesss harvar lonns dIndso sy i deeeadds

51 se selecciona la  opein WPS la instruccion
Ctrl End permite selecoicnsv &l tipo de  acero a
utilizar, el grupo v la aplicacidn requerids . Con la
clave ENTER se2 ingresan los alores de los parametraos

der cada aplicacion v se b waso a la obtencion  del

Procedimientn Foryeeifioo e b dla-bars

eocionando la opcidn WIM o oale completaments del
rraogrsma . Las oiguientaoo ity LA pantallas e

mieatrs 21 programa una e e 52 lo oiecuta.

g — N
|
% PROCEDIMIENTOS KSPRCIEFICOS DE SOLDALNIRA
!
W.pP.5
REALIZADO POR: BYRON ATLARCON ORTIZ
DERECTOR = INGL OUAR SERRANO
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Archives W.P.2. Fin

Aplicaqiones |
ProcedImientos
Secuerncias

FaRametros de Soldadura
Materiales

Datos Generales |

Archivos W.FP.3. FIiIn

Procedimientos L

1
Aplicaciones ‘ Aceros al Carbono '

}

Secuencias
PaRametros de Soldadura
Materialen

Datos Generales |

Archives W_P.5. Fill

JUNTAS A TOFE
JUNTAS TUBULAHES
JUNTAS ESTRUCTURALES
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SeTJagny us eanpepios

SOpP®BT SOoqwe US [BIOUSJS3IUNDAT) BANPERPIOF
TPTI2UBIBIUNDIT) BANPRPIOS

TBUR3TBUCT Banpeplog

seoev7(J U8 eanpeplCcg

SHEIVENLONYISE SVINAL
SENVINGNL SYINQL
4404 ¥ SYINAOPL
L
Utg "S'd™M

e 9:00:¢

SOATYDAY
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Archivos W.P.

S.  Fin

Aceros al Carbono y de baja aleacion ~C

SA-E662-GR A

j

Archivos W.P.G5. 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 JUNTA: A TOFE
SA-283-GR D JUNTAL: TUBULARES
SA-442 _GR 69 JUNTASZ ESTRUCTUKALES
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Categoria 1
Grupo 1

Paranetro

Aplicacion 61 Nunero de Campos 5
Yumero de Parametros | ESPESOR
Pipe Joint e
< MHedida W |EEzzzzEssEasess
Caapo : 83
Praparacion : 48
Procadialsate : 84
Secnencia : 84
Repragsatacion 1 94
Dsaza {mpriaiv el ¥P3 (S/H) §

Nuaero UPS
Yuaero revision
Preparado por

Respaldo (S/¥)

Prepare la {vprasora.

00
00
BYRON ALARCON 0BTIZ

§

Listo {S/K) §
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Archivos W.P.S. Fin

Aplicacignes |
Frocedimientos

Secuencias
PaRametros de Soldadura
Materiales
Datos Generales |

Aplicacion

Frocesos

F'rocedimientos Aplicables
Metales de Aporte (QW 409)
Gas (QW 408)




4.1

CAPITULO 1V

APLICACION PRACTICA DEL PROGRAMA

EJEMPLO PRACTICO.

Como ejemplo practico del programa se ha seleccionado

-

un recipiente a presidén con caracteristicas que sén
detallados en la Fig. 4.1 . cada una de ellas recibe
el nombre de aplicacién v representan las partes o
posibles cornponentes gque puede tener el tipo de

recipiente seleceionado como ejemplo.

Cabe mencionar que el programa tambien es aplicable a
recipientes de forma similar, con mavor o menor nNUumMero
de componentes que sean oompatibles con las del

ejemplo asumido. Es decir

- Tanques de almacenamiento vy silos.

- Recipientes a presion para un elernento liguido O
gaseoso, Cuyo material base esté registrado dentro
del archivo de materiales del programa

- Calderas y lineas de transportacidén por tuberias
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FIG. 4.1 IJEMPLO PRACTICO DEI PROGRAMA

( RECIPIENTE A PRESION )

App. Ho. 3
/'/_—*_“_m_‘w‘~
App. HNo. 2 e : App. Ho. 7
Mpp. Ho. 8 R TR *_._./h
H Ny ST
Ve —m e e e r———
N\
M~y App. No. -6
I D ‘//
<O T |
o T —
L
App. No.
App. Ho. 11
N
™ N . No.

J! | App. No. 5

/// ’
App. Ho. 107
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4.2 GRUPOS DE APLICACION DE SOLDADURAS

Cada una de las partes o componentes qgue conforman el
recipiente, reciben el nombre de aplicacidén 'y

representan un tipo de  Jjunta soldada, con una

configuracion v localizacidn bien definida

Adicionalmente, las aplicaciones se encuentran
divididas en grupos , en base a3l tipo de junta soldada
v reciben el nombre de Grupos de aplicacion

Los nombres de estos grupos son los siguientes:

- Primer grupo : Juntas a lope
(aplicaciones 1, 2,3,4 v 5)
- Segundo gruyo: Juntas tubulares.
(aplicaciones 68,7,83 v 9)
- Tercer grupo : Juntas en elementos estructurales.

(aplicaciones 10, 11y 12)

A cada aplicacién se le asigna Un numero yrogresivo
para su identificacidén , correspondiendo las cinco
primeras aylicaciones. al grupo de juntas a tape , las
cuales son descritas en la Fig. 4.2 y constituyen el

tema a tratar en esta seccidon del topico.



FIG. 4.2

APLICACLONIYS DE JUNTAS A TOPK

CATEGORIA  No.

GRUPO
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APLIC.
No.

ESQUEMA

DESCRIPCION

SOLDADURA
EN

PLACAS

)

SOLDADURA

LONGITUDINAL DE

FAREDES Y TUBERIAS

SOLDADURA
CIRCUNFERENCIAL
EN SUPERFICIES

EXTERNAS
AUTOMATICAMENTE

’.—-‘

SOTLDATTIRA
CIRCUMFERENCIAL
POR AMBOS LADOS
AUTOMATICAMENTE

SOLDATDURA
CIRCUNFERENCIAL
EN
TUBERIAS
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4.3 EJECUCION DEL PROGRAMA .

4_3.1 TABLA DE DATOS.

Problema No. 1

Se desea obtener un Procedimiento especifico
de soldadura (WPS) para una junta a tope de
dos placas de acero 3A4-203 GR D , de 25 mm de

espesor.

PLACA Ne 1 PLACA Ne 2 L
< N

Fig. 4.3 Esquema del problema NO 1

Si se observa claramente la fig. 4.1 los datos
del problema son compatibles con la aplicacidén
Ne1l del recipiente a presidn, asumido como
ejemplo practico del programa y en base a
la informacién almacenada para esta aplicacion,
el prograrna selecciinara el WFS, conveniente

para el problema propuesto.
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Problema N@ 2

Fara 1l1llevar a cabo la construccion de un
compresor de aire. =se desea obtener los
prrocedimientos especificos de soldadura (WPS)
para cada una de l=35 Juntas que componen el

recipiente a presidn indicado en la figura 4.4.

PILLALI LTSS LT rPr 7

L}

Fig. 4.4 Esquema del problema N2 Z

La solucidn del problema consiste en establecer
el nimeroc de aplicacidn correspondiente de cada
una de las juntas indicadas en la figura 4.4 al
ser comparadas con las aplicaciones de la

figura 4.1.

De esta comparacién se establece :

| Las Juntas (a} v (e) corresponde a la

aplicacién NO 3
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II Las juntas (b) v (d) corresponde a la
,aplicacidén N2 2
111 La junta {(c) corresponde a la aplicacion

NO 4

En base a 1la informacién almacenada en el
programa de cada una de las aplicaciones y CON
las dimenciones que tiene cada junta, el
programa elaborara el WPS conveniente para cada

uno de ellas.

Las dimensiones de cada junta son dadas en la

tabla 4.1 v sus resultados en la tabla 4.2.



TABLA 4.1 DATOS DE 1.OS PROBLEMAS

PROBLEMA DESCRIFCTON MATERIAL VALORES
DE 1A DE 108
N© AFLICACION PARAMETROS
(MM)
1 SOLDADUKRA EN GA-2O3-GR D T = 25
FLACAS
JUNTAS: (a) Y (e) | SA-283-GR C T = 3
SOLDADURA g = 600
' RCUFEHENC I AL
EN SUFERFICIES
EXTERNAS
AUTOMAT | CAMENTE
JUNTAS_ (b) Y (d) | SA-283-GR C T = 3
2 SOLDADURA @ = 600
LONGITUDINAL DE
PAREDES Y TUBERIAL
JUNTA (o) SA-283-GR C T = 3
SOLDADURA g = 600

CIRCUNFERENCIAL
FOR AMBOS LADO3J
AUTOMATICAMENTE
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4_3.72 'CABLA DE RESULTADOS
TABLA 4.2: RESULTADOS OBTERIDOS
PROBLEMA N' 1
PROCEDIMISNTG ESFECIFIC [if SOLDADURA

WS 801 Fecha {1/85:87 For BYRON ALARCON ORTIZ
Revision @81

Proceso{s|:  SAWY PASO SIMPLE

JUNTAS (Q®- 462} [ETALLES
Digefio de Juntas : JUNTAS A T4PE 60"
RESPALDO : N} t
|
TIPG DE MATERIAL DE RESPALDO <
() Metal { ) No fundibles 3
{ | No metdlico f ) Otros !
METAL BASE (Q¥-463) 6T
} Haterial Pro/Grupno Fre 3 Fost-calentamiento Frueha ‘
calentamiento | Espesor { Temp. { ¢ minimo de ,
G g {mm) ! 'C ! {min/mm )| Tenacidad i
{ i i
SA-203-GR D 086/001 149 16 593 2.4 K
Composicion Quimica oy {Kpsl} i Sut {Kpsi) %€
0.17C;0,70Ma;0.04P;9.045;9.13-6.325;3.18-3. 8201 £5 37 23

FARAVETROS IKGRESADOS
ESPESOR 25.60

GAS (QW-408)

Gas f Gas Composicion ¥ lFlujo 1t/nin
Protector ’

1
!
i
1
i
i

i i
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TARLA 4.2: RESULTADOS UBTERIDOS
PROBLEMA K* | Continnacicn

PROCEDIMIENTO ESPRCIFICO DK SOLDADURA

WPS 201 Fecha 11725792 Par RYRON ALARCON 9RT1Z
Revision 881

Proceso{s}:  SAWY PASO SIMPLE

PARAVETROS DE SOLDADURA (QH-489)

SAW 3.29 EL-12 e Indirecta 336/566 2§/30 356/460
SAW 3.28 EL-1% i Tndirecta 388/568 29/30 35¢/460
TEOMCAS {48-41m)

-

Prac| Tipo {KepesoriPosic.

| Flectr.{Espac. Str,"weav{ Osci-’Distan. Tamafio Fro-
Deposit|Soldad]
|

(mm) G

SAW  Autom. T 16 :F 0 Simple  NAL RA KO 25 NA. NA.
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TABLA 4.2: RESCLTANS 0BTRN b
PROBLEMA W' 2. JUMTAS (a} v (e)
PROCEDIMIENTG ESPECIFICO DE SODADURA

WPS o0l Fecha 12/89/92 ror BY6 N ALARCON ORTIZ
Revision 884

Procesol(s):  GTAW + SAW

JUNTAS (49%-492) DETALLES
Disefio de Juntas : JUNTAS A TOPE
60°
RESPALDO - AU ' | SMAW
1120 DE MATERIAL D§ REPALDU P4
{ ) Hetal { } \b fundibles l,,,
{ } ¥o oetalico ( } Otros - sTAW
HETAL BASE (gW-403)
2-3
i Haterial ! fro/Grupno ; Pre ’ fost-calentaniento Prueba
| calentamiento Espesor (Teap t minimo de
1 i o {nm) (m'nn)‘Tenacidad
! .
SA-283-GR C 901/001 79 38 593 2.4 N
| Composicion Ruinica E 3y (Kpsi} § Sut (Lpsi) i tE i
8.04P:0.953 55 38 25
PARARETROS [MGRESADOS
ESPESOR 3.00
DIAMETROS §80. 09
2 9 E6e13 5.1Y5.5 2 1
f6019 51 Y55 3 1
K601l 5.1Y55 3 1
§7010-41 51Y55 3 2
7018 51Y55 4 2
§7024 51155 [ 2
GAS (QK-408)
Gas €3 Cooposicion % |Flujo 1t/uin

g Protector ARGON 99.99 % 10
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TABLA 4.2: RESULTADOS OBTENIDOS

PROBLEMA 8° 2. JURTAS (b} ¥ {d)

PROCEDINIENTO BSFECIFICO BE SGLDADURA

WPS 003
Revision 968t

Procesols!):
JUNTAS (QW-402}
Disefio de Juntas :

RESPALDO : R0

TIFD DE MATERIAL DE RESPALDO

{ ) Hetal

Fecha 11725792

GTAW © SHAW

JUNTAS A TOPE

{ } No fundibles

60°

Par EYRUN ALARCON ORTIZ

[y

DETALLES

{ ) No metdlico { } Otros r"‘ TAW
KETAL BASE (QH-403) zu'—
Haterial Pno/Grupno Pre % Post-calentanients Prueba ﬁ;
calentamiento | Espesor | Temp. | ¢ minimo de !
¢ I {vm} I ¢ {min/mm}|Tenacidad ;
i !
S8-283-GR € pRl o0l 79 38 893 2.4 ]
’ . . 1
! Composicion Juimica Sy {fpsi} Sut {Kpsi) Ve !
i |
8.04F;0.855 5% KI5 25
PARAMETROS [HGRESADOS
ESPESOR 3,89
BIAKETROS 589,64
HETALES DE AFORTE {QW-484}
i ,
Froceso |45 Clasific.| S8 | Fho | Ao |
| GTAW  ER 312 5.28 il §
2 HW k6813 51158 i !
fGaie 5.1Y5.5 3 1
601t 5.1Y55 3 H
§7810-A1 5.1Y 5.5 3 n
7018 5.1%55 4 2
£7024 51Y55 i 2
GAS (QK-408)
[» Gs | G '1 Composicion % {Flujo 1t/min
Protector{ ARGOR 68.99 14
1 i |
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TABLA 4.2: EESULTADUS GBTENIDOS
PROBLEMA N° 2: JONTAS (%t v {4} fontimanicn
PROCEDIMIENTG ESPECIFICG DE SOLDADURA

WS €93 Fecha 11/25/92 For BYRON ALARCON ORTIZ
Revision 41

Procasals): GTAW t HAK

PARAMETROS DE SOLDADURA (@K-4091

{Amperage Wohase}\}el sold.

Proceso Electrodo E Corrient.;
l 1 oB,/min

Dia.(mm)| AS ii Tipoi?olaridad

GTAW 2.6 ER3LL LY Directa 78/128  11/15 MANUAL

HwW 4.99 E6610 e Directa  146/176 24/28 HANUAL
E6013 DC/AC  TIndirecta 1307188 19/22 HANUAL
E1010-A1 D€ Directa  118/148 23/26 HANUAL
E7018 DC/AC  Directa 1407190 22724 HANUAL
87824 NC/AC  Indirecta 148/200 24/26 HANUAL

TECNICAS (QK-419)

Proc| Tipo ‘Espesar Paaic.l?osic., Electr. ]Ea;ac )Str,-"weavl Osci—IDistan.}Tamaﬁo Pro-
Deposit Soldad| Soldad Eleet l bead l}acion T.Cont.!C.Gas gre-
{mm) ( G l B {om} i l {mn) ] {om} % (mm) Ision

GTAW Manual 2 TODA K.4. Simple  B.A.  STRIX W& NA 6 AL

$HW Hanual  T-2 004 KA. Simple KA. WEAE  NA. NA NA ASC.
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TABLA 4.72: RESULTADOS OBTENIDAS
PROBLEMA ¥° Z: JUNTA {c)
PROCEDIMIERTG ESPECIFICO E SOLDADURA

WS 484 Facha 11725792 For BYRON ALARCON 0RTIZ
Revision 981

Proceso{s}:  GTA¥ t SHAW
JUNTAS {aW-482) DETALLES

Disefio de Juntas : JUNTAS A TOPE
60°

RESFALDO : N O\ ' SMaw
TIF0 DE MATERIAL DE RESPALDO #4

{ } Metal | o fundibles l,,

{ 1 No metalico ¢ } Otros -~ GTAw

1 g
METAL BAE (GQW-483)

¢l

R Tg
—

fomposicion Quimica

v {Kpsil ! Sub {fpsi} %e
{

0.04P;6.655 55 38 25

PARARETROS INGRESADOS
ESFESOR 3,88
DIAHETROS 60890

HETALES DE AFORTE (4¥-464)

Proceso [ANS Clasiﬁc.I

5FA F.Ro g 4 No
i

[ GTAW  ER 312 5.28

w
D

2 SHAW  E6013
£6010
k6011
Erole-Al
k7018
E7024

L)‘IC"(H_(J"O‘!L)‘I
[l L S
—_~ e < < <<
o1 o1 o1 enO1T Ol
- O WDOLO D
N RO RO o =

GAS (QK-468)

Flujo lt/min
1%

Gs | Gas 2 Copposicion X !
Frotector | ARGON | 99.99 |




TABLA 4.2:

PROBLEMA N° It

PROCEDIMIENTO ESPECIFICO DE SOLDADURA

RESULTADOS OBTENI0GS

JUNTA ()

Gont tngacidn

¥PS 804 Fecha 11/25/92 Por BYRON ALARCON ORTIZ
Revision 841
Procesals):  GTAW ¢ SHAW
Proceso Electrado } {orriente IAmperaJP \01taje,¥el Sold.
Dia. (mmi! LOR % ipo %Pwlarldadi f 8/ min
SHAW 4.00 EARLG il Directa 1407175 2472 WARUAL
£6013 DC/AC  Indirects 1307188 18722 MANUAL
E7616-41  IC Directa  118/148 24,26 HANUAL
E7018 DC/AC  Tirecta 1487188 23724 UANUAL
F7024 PC/AC  Indirecta 1407288 24/28 HANUAL
TECNICAS (Q¥-418)
Proc} Tipo i{EspesoriPosic.|Posic. E E}ectr.gEspac. Str/weavi 0 1—§Distar. Tamaiio} Fro-
Deposit|Soldad boldalg {Eleet.! bead |laci {T.Cont. .3as {gre-
{mm) G F f ! {Em tami | (&s! {mm) {sion
{ i {
GTAW Manual 2 oM KA. Simple  N.A. STRIN N.A. BR.A. i ASC.
SHAK Manual T-2 7004  8.A. Simple  N.2.  VWEAVE XA KA NA. ASC

e




CAPITULO V

ANALISIS DE RESULTADOS

En la tabla de resultados se observa gue en el problema
N? 1. @1 programa WP3 selecciona el tipo de preparacion
de horde N° 7 debido a gue el espesor gue tienen Jos
bordes de  la Jjunta a ser soldada no permiten que el
cordaon e ro]dadura alcance wa  buaena  penetracion,
porgue  la  dimension gque tiene el espesor sobrepasa el
rango de aplicacidn dado en la  tabla 2.2 parva  cada

procesa do o sobdaddura.

Fete tipo de preparacidon pregsenta un bisel de 667 en  l1a
superficie sasupericor e inferior de la junta ., con el

proposito de lograr una mejor deposicion y penstracion

i

de la soldadura en cada superficie, asegurando de estea

manera gue la soldadura cubra todo @1 espesor de la

Junta.

Ademas el proceso de soldadura seleccionado por el WPS

para la realizacidn de . los cordones de soldadura
corresponda al  proceso  SAWt (Paso simple) por sus

1

caracteristicas de alta penetracidn gue le permite



Lot 5k

praducir una soldadura caparn de cubrir el bisel  gue
tiene la preparacicn v opor el ahorro  economico que
repressnta su uso., porgue se  evita el tener  que usar
una combinacisn de  procesos  para la deposicion de la

soldadura. la cual resultaria muv costosa en el WPS.

En el problema N°® 2, @ L programna elabora igual
procedimiente especifica de soldadura (WPS) para cada
una  de  las  Juntas  indicadas en  la figura 4.4, para
lograr de esta manera homnogenidad en la edecucidn
del praocedimiento de soldadura para la construccion del

recipiente a presion.

Para aste problema o] programa WES selecciona 2@l tipo de
preparanidn Jde bhorde HY 1, la. cual rresenta una
separacion entre los hordes de la junta suficiente wara
permitiv el acceso del electrodo del proceso GTAW  que
tambien es seleccionado en el WPES como primer proceso  a
ser utilizado. debide a las caracteristicas de alta
penetracidon v de buena fusidén en este proceso,
especialmente  como  soldadura inicial en la raiz de una
preparacion de borde .

Esta soldadura inicial sirve especialmente para evitar
riesgos de falta de penetracidn en la deposicidn de las
soldaduras en  la raiz de un borde. otra caracteristica

de esta preparacidén de borde a2s su bhisel de 60°. gue



sirve para lograr una mavor deposicion de la soldadura

en la superficie de la junta.

Este proceso ha sido selecclonado en el WPS como proceso

de soldadura complementaria o de relleno ror lo
economico que resulta su uso para dJdeposicidn de

soldaduras en grandes cantidades especialmente cuando

estas deben realizarse en posiciones gque no son planas

en comparacion con otros procesos de soldaduras dados en
2

la tabla 2.2 gue resultarian muy costoso para 1a

construccion del recipiente a presion.




CAPITULO VI

CONCLUSTONES Y HECOMENUACXONES

El uso del wprograma WPES 2s  fTundamental v de gran
ayuda para trabaijos de ingenieria gue reguieren de uno
o varios procesos de soldadura por arco electrico. va
gue permite optimizar de manera técnica la informacion
dioponible Ao vada Procas, para un  mejor

apravechamientns e los recursos téconicos v economicos.

Bl LrOET AR ademas proporeiona una combinacion
aridenada de  los procesaos de soldadura selecionados,

para la obtencidn de Juntas gue cumplan con  l1os
raguisitos de resistencia . oalidad v seguridad

establecidos por la seceidn VIII del cadigo ASME.

Lia correcta seleccidn en la preparacion de los  bordes.

rermite  una mavor penetracidn v on de  la
soldadura en cada uno de los procesas seleccionados,

asegurando la calidad del procedimiento de soldadura v

de jlas uniones resultantos.
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Finalwente se vecomiendA:

Aplicar el prograna para aceros inoxmidables.previamente

3

debe realizarse una seleccidn de estos aceros vy de las

[h

caracteristicas técnicas de los parametros de soldadura
para cada unce de  los  procesas  seleccionados en el

PYrOgrAania.

Adicionar un  alsoritmo al programa gue  imprima el

asguema  oorrespondisnte para uan tipo de preparacion de

bordes., como  tambien la =mecuencia de  soldadura

se laorionada para una aplicacidn especifica.

.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROGRAMA




INPUT "WPS

TMATERIA

ARCHIVO DE MATERIALES
1

SELECCION M UN
MATERIAL
TGRUPOS ]
—

ARCHIVO DE LA TABLA DE GRUPOS

SELECCION DE UN
GRUPO DE APLICACION

_I—MOSTR&?_@&U@&E@SQONE%

MOSTRARLAS APLICACIONES
DEL GRUPO No 2

No G=3 MOSTRAR LAS APLICACIONES
M.L GRUPONo 3

TAPLICAC
TAPLICAC

ARCHIVO DE
LA TABLA DE APLICACIONES




INGRESO DE LOS PARAMETROS
DE SOLDADURA

EXISTEN LOS
ARAME TROS INGRESADO!

IMPRIMIR LOS PARAMETROS
INGRESADOS EN EL WPS

TPREPAR

ARCHIVO DE PREPARACIONES
ARCHNO DE PREPARACIONES

MOSTRAR
No CAMPO
No PREPARACION
No PROCEDIMIENTO
No SECUENCIA

TPROCEDI

ARCHNO DE PROCEDIMMIENTOS

MPRIMIR DATOS DEL
No PROCEDIMIENTO EN EL WPS

TMETALES

ARCHNO DELATABUDE
METALES DE APORTE




PROCESO = 1

IMPRIMIR DATOS DEL

PROCESONO 1 ENEL WPS

PROCESO =2

I
- IMPRIMIR DATOS DEL

PROCESONO 2 EN EL WPS

PROCESO= 3

= MPRIMIR DATOS DEL

PROCESONO 3 EN EL WPS

PROCESO = ¢

IMPRMIR DATOS DEL

PROCESONO 4 ENEL wPS

No PROC=1570R8




-

SECUENCI I
SECUENCI

ARCHIVO DE SECUENCIAS |

PARASOLD
\
No REF = 1
ARCHNO DE PARAMETROS
DE SOLDADURA
PARASOLD
\%
No REF = 3
ARCHNO DE PARAMETROS
DE SOLDADURA

/ REFERENCIA No 3 EN EL WPS

PARASOLD

/

No REF = 4

ARCHNO DE PARAMETROS
DE SOLDADURA

\

/.

J IMPRIMIR DATOS DE LA
] REFERENCIA No 4 EN ELWPS

\ PARASOLD
v
No REF=§
ARCHIVO DE PARAMETROS
DE SOLDADURA
F
o /  WPRMIR DATOSDE LA
] REFERENCIANO 5 ENELWPS




D

No REF=6

PARASOLD

ARCHIVO DE PARAMETROS
DE SOLDADURA

IMPRIMIR DATOS DE LA

No REF=11

| REFERENCIA No 6 EN EL WPS

f

PARASOLD

ARCHWO DE PARAMETROS
DE SOLDADURA

IMPRIMIR DATOS DE LA

No REF=13

] REFERENCIA No 11 EN EL WPS

PARASOLD

ARCHIVO DE PARAMETROS
DE SOLDADURA

/ IMPRIMIR DATOS DE LA

Z REFERENCIA No 13 EN EL WPS

PARASOLD

No REF=15

Ak

ARCHWO DE PARAMETROS
DE SOCDADURA

IMPRIMIR
“WPS "

/  MPRMIR DATOS DELA /
7 REFERENCIANO 15 ENELWPS




ANEXO B

LISTADO DEL PROGRAMA

[ wps "




LR PR et tRttitateteetseeitoteseetieiosaetittttsieateticeetestes]
L5
t. Procedure file: ¢.\SISTEMAS\SOLDADUR\NULERROR.PRG
1
¥ systen: Sistema e Soldadura
1 Author: L11;.
1 Copyright {c) 1992, BSPOL
*: last wodified: 11/84/92 22:45
4
’ Set by: SOLDADUR.PRG
f:
% Calls: LEN(} (function In
1 2 READIEY() [function in ?}
' : LTRINO) {function in ?}
? - STR() (function in ?)
3 - ERROR() (function in 7)
3 : TRIN() (function in ¥}
3 - HESSAGE() (function in %)
3 : HEY (function in ?)
f
' Documented 11/84/92 at 22:56 FoxDoc version 2.14
L IRt ettcetetteeetetetitctteseieeesectiieteittttrsttrsstteitstettettl
¥ NULERROR
Lo 20/8ay/92
% Frograsa (e control de errores e los Sistera en fox
¢
parameter COd,prog,correcto
set device to screen .

save screen
define window error from 26,81 to 24,78
activate rindor error
clear
F=do case
f=case cod=1l
asg= ‘Variable no encontrada”
k=case c0d=129
3
* irpresora no preparada
set device to screen
asg= “Error en impresion. Frepare irpresoray presione *
€ 91,40-len(nsg}/2 say rsg
read
I deactivate rindor error
if readkey() ¢ 12
f. set device to print

! retry

lse )
set device to screen
clear

(==—=——=return to raster
Lendif
=otherwise
asg=lirin(str{error()})¢" “+trin(message()}
=endcase

1 = len{msg)

p_i = 46-1 072

p_i = iif(p_i=0,2,p_1)

pi = iif(p_1=79,77,p.1}

€ 81,p.1 say asg

read

asg=trin(message(l})

1_» = len{msg)

p_i = 40-1_n/2

clear

@ 62,p_1 say reg
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36
3

1¢
41
4
13

4%
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4
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1
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Documented 11/94/92 at 22:56

m 7
in ?!
in 2}
in ?7)
in 7}
in ¢
in?)
in?)

R et ettt dtitieitacstisetieiitiotispetiseeeacizttadsdtetingy
; Procedure tile: ¢:\SISTEMAS\SOLDADUR\MULERROR.PRG
, systen: Sistema (e Soldadura
Author: &.6.
Copyright {c) 1992, ESPOL
Last wodified: 11/84/92 22:4%
Set by: SOLDADUR.PRG
Calls: LEN(} (function
- READIEY() [function
T LTRINQ) {function
: STR() (function
- BRROR() (function
- TRING) (function
- HESSAGE() (function
- HEQ) (function

foxDoc version 2.1¢

(oRcitictctcciiistetitiisterettbiestetretrtieittttsctietesectotestets

+ NULERROR
r 1 . 20/8ay/92

1 Programa de control de errores de los sistera en fox

S

paraseter cod,prog,correcto
set device to screen
save screen
define vrndov error fror 28,81 to 24,78
activate window error
clear
F=do case
E=case C0d-12
nsg="Variable no encontrada”
k=case c0d=128
 §
* irpresora no preparada
set device to screen

# 01,40-len(msg}/l say asg
read
deactivate vindov error
if readkey(} ¢ 12
[- set device to print
| retry
lse
2 set device to screen
clear

<———return to raster

Lendif
therwise

asg= “Error en irpresion. Frepare irpresora y presione !

asg: ltrin{strierror{)) )+ “+trimlmessage())

ndcase

1_n = len{msg)

pl = 40-1 n/2

p.i = lif(p_i=8,2,p.1)
p_i = iif(p_1=79,77,p_1)
€ 01,p_i say ssg

read
asg=trin(message(l))
1 = len(meg)
p_i = 48-1.9/2

clear
€ 02,p_1 say rsg
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deactivate wiadov error

return
£ I07: NOLIRROR.4AC?
%
f
L 4
¥ 19/22/92 SOLDADUR.NPR 18:51:11
t
) 4
1
' futhor's ¥ame
1
' Copyright (¢) 1992 Conpany Mime
1 Address
1 . .
. City, Ly !
L peseription:
¢ This progran vas autonatically generated by GEXXEYU,
1
1
: Setup Code
X
t Qotllpf‘g:b
1
]
1
set dele on
!
' | |
' #eau Definition |
' |
1 i
1

set sysweau to
set sysaeay automatic

define pad _ga46n9gx of _msysmenu prorpt ‘\cArehives® color schere 3
define pad _qad@a9g19 of _asysaeau prorpt “\aH.P.5." color schews 3 ;
skip for sdlevel{} > !
define pad _qa48n9g2p of _ssysmeau prorpt “\<Fia* color scheme 3
on pad _ga48ndgex of _nejsaenv activate popup archivos
on pad _qa48n9g19 of _nsysaeau activate popup wps
on selection pad _qa48n9g2p of _seysaent ;
do _qa46n9g57 ;
in locfite{ SOLDADOR™ ,"MPX;MFR{FXP;PRG™ , "Yhaere isS SOLDADUR?®)
define popup archivos saegia relative shadow color schere 4
define bar 1 of archivos prorpt *\<plicaciones’
define bar 2 of archivos prorpt *\<Preparaciones’
define bar 3 of archivos prorpt ‘\<Procedinisatos”
define bar 4 of archiros prorpt “\<Secueacias*
define bar § of archivos prorpt “Pa\<Rametros d¢ Soldadura’
define bar 6 of archivos prorpt “\<¥atsriales®
define bar 7 of archivos prorpt *\<Datos Seneralea’
on bar ! of arcbivos activate popup aplicacion
on selection bar 2 of archivos do sssaaproe in as
on selection bar 3 of archivos do sssecuen ia ss
on selection sap 1 of archivos ;
do _qadénfgBa ;
in locfile(*S0LDADUR ,™MPX;MPRIFIP;PRS™ ,“Where IS SOLDADOR?")
on selection bar § of archiros ;

A —adB_N.D_.



§4

86
87

69
78
71
7
13
74
75
76
m
18
19
88
81
82
83
84
85

87
88

9
91

93
94
95
9%
97
98
9
169

182
183
184
185
166
167
188
169
1¢
111

113

dav

14
11§
116
1y

119
128
2

122
123
124
125
126
127
128
129

in locfile("SOLDADUR" ,“MPX;MPR}FXP;PRG" ,“Where is SOLDAWB?)
on bar 8 of archivos activate popup datosgensr

define popup aplicacion aazgia relative shadow color scheme 4
define bar 1 of aplicacion prompt "Aceros a1 Carbono"
on selection bar t of aplicacion ;

do _ga4fndgaa ;

in locfile{ SOLDAWR' ,"NPI;MPRIFXP;PRG™ /Where is SOLDAWR?)

define popup datosgener margin relative shadow color scheme 4
define bar 1 of datosgeaer prompt “\<Grupos”
define bar 2 of datosgener prospt “\<Aplicacion”
define bar 3 of datosgener prompt “\<Procesos”
define bar 4 of datosgeaer prompt "P\<rocsdizisatos Aplicadles™
define bar 5 of datosgener prompt “\<Hetalss de Aporte (¥ 485}
define bar 6 of datosgener prompt *Ga\<s (¥ 488)"
on selection bar 1of datosgener ;

do _qadén9gev ;

in locfile(“SOLDADOR™ ,"MPX;MPRIFIP;PRG™ , Whers is SOLDAWRY)
on selection bar 2 of datosgener ;

do _qa4@n9gdg ;

in locfile(“SOLDADUR" ,“MPX;MPR{FIP;PRE" | Where is SOLDADUR?")
on selection bar 3 of datosgener ;

do _qad6n9ge! ;

in locfile( SOLDAWR ,“MPX;MPRIFIP;PRG" '%ere is SOLDADR? )
on selection bar 4 of datosgener ;

do _qa46n9gep ;

in locfile{"SOLDADUR® ,“¥PY;¥FR{FXP;PRE" "Where is SOLDADLR?')
on selection bar 5 of datosgener ;

do _qad0n9gf9 ;

in loctile{"SOLDADUR® ,“MPX;MPRIFIP;PRE" ,"¥hsre is SOLDAWR?)
on selection bar § of datosgeaer ;

do _ga4énfefu ;

in locfile{"SOLDADUR™ ,"MPX;MPRIFXP;PRE" ,“¥here IS SOLDADUR?")

define popup ups margin relative shadow color scheee 4

define bar 1 of ups prompt “Aceros al Carbono v de baja aleacion” ;
key ctrltc, “~¢*

on selection bar 1of ups ;
do _qa46n9ghk ;
in locfile( SOLDAWR ,*NP1;¥PR{FXP;PRS* 'Where is SOLDAWR?)

set mak of meu _ssysweay to f*
on selection menu _ssysseay wait “epcioa no habilitada' window
on selection popup all

!
t
Cleanup Code & Procedures

e naan ovw e

§

W M —h —h e e

function fdirind
wait window “<Brirecta <I>adirecta nowait
return .t.

function flitxain
wait window 'Valor en titres por miruto” nowait
return .t.

function trefresh

4

fshow window woatop{) refresh
return ,t.



13¢

131 function fabrfr

132 teyboard "{CTRL+HOME}"

3 return .t.

134

135 function nommatsrial

136 * Retorna el nombre del material escogido

137 !

138 ~it 'used(tnateria’)

139+ seleé

48 ! use tiateria order |

141 -else

142 | sele taateria

143 Lendif

144 copy to array sateriales field codigo
145 use

146 activate window entrada

147 § 1,8 get smat from sateriales default 1
148 read cycle

149 rrf readkey(}=12 ,or, readkey(}:268

158 deactivate window entrada
151 <=====prtusd t0 Baster

152 Lendif

153 return sateriales(amat}

154

155 procedure grupos

156 parameters sgru,sapl

%gé x Carga arreglo para lieta con los nombre de los grupos de la tabla tgrupos
1

159 activate rindow entrada

168 agru-!

161 it 'used( tgrupos’)

182 e,8
163 L nae ®tgrupos

164 1se

165 |  sele tgrupos

166  ‘-endif

167 copy to array grupes field nombre
168 use

169 @ 2,14 get agrv frow grupos default 1
174 read cycle
170 —if readkey{)=12 .or. readtey()=468

12 ; deactivate window entrada
179 C=====tsturs to master

174 —eadif

175 X

176 mgru= ste{sgry, i)

177 ¥

178 % Llama procediniento que preseata lista de aplicaciones del grupo
179 3

188 do apligrup with mapl

181 deactivate window entrada

182 return
183 X
184

185 procedure apligrup

186 parameters aapt

181 x Carga arreglo para lista con los mombres de aplicaciones de tabla taplicac
188 ¥

189 ~if lueed('taplicac’)

198 | seled
191} use taplicac
192 |-else

193 L sele taplicac
194 ndif

195 copY L0 array aplicaciomes field mombhre.cadisa far sruna = agwn



196
197

268
P
282
283
284
285
286
207
288
289
21%
211
212
213
214
215
216
a7
218
219

221
144

use
mapl = 1
3
# 2+val(mgru},60 get aapi fror aplicaciones default 1
read cycle
r—if readkey(J=12 .or.readkey()=268
| deactivate window entrada
peturn to raster
Lendit
¢
papl = aplicaciones{sapl,?)
return

<

procedure salida
fin_aplic = .t.
clear read all
return

_QA48N0G5T ON SELECTION PAD
Procedure Origin:

from Menu: SOLDADUR.NPR, Record: 23
Called By: ON SELEC?ION PAD

Prompt: Pin

snippet; 1

O M e M M M WM M M M M

(i

procedure _qa48n9g87
~if pdlevel{} > 4§
do salida in seldadur.mpr
{m==qui i}
lse
| set syseenu to default
Lendif

_QA4OR9GBA  ON SELECTION BAR 4 OF POPUP archives

Procedure Origin:

From Xeau: SOLDADUR,XPR, Record: 14

Called 8y: ON SELECTION BAR 4 OF POPUP archivos
Prompt: Pakametros de Soldadura

B S M M M M M M M e e e

¥
procedure _qa48ndgla
—if tused{ soldadura’)
sele 8
use parasoid order ¥ alias soldadura
Lelse
sele soldadura
Lendif
~if lused( 'tproceso’ )
sele 8
use tproceso order 1

-else
aplp snldaduea




282  —endif
283 gele soldadura
264 set relation to proceso into tproceso

265 L

266

267 define window ventana frow 93,88 to 23,79 fill "% shadox ;

268 title “Parametros de Soldadura’

269 brow vindow ventana color scheme 18 fields :

274 reterencia 5 :p= 99 v: tewpty(refersacial :f :e= 'blancos no perwitidos’ ]
211 proceso  :p="@!" :v: ‘ewpty{procese} 6= ‘lugrese un proceso vatido',;
272 tproceso,nowbee h- ‘Mombre v ,;

273 diametro :h= ‘Diametro (ww)’ :p="99.99° :v:= diametro>¥ :e-'lagrese um valor correcto',;
274 ave pe

27 tipo P e

276 polaridad :w= fdiriad({) :p= .!" :v= polaridad$’Dl" :e=" Polaridad [avdlida",;
271 aaperaje  p= T999/89% ;

278 voltaje :p= "99/8%",;

279 velocidad :p= “@" &kins vindou rentana

288 deactivate window ventana

281

282

283 ]

%1 1 |

285 ' _QA46R9680 ON SELECTION BAR 5 OF POPUP archivos

286 ¥

281 ¥ Procedure Origin:

288 3

289 L Frow Menu  SOLDADUR, PR, Record: 11

298 X Called By: ON SELECTION BAR 5 OF POPUP archivos

291 1 Prompt: Materiales

292 1 Snippet: 3 |

293 1

294 t

295 ¥

296 procedure _qa4én9g8u

201 ~if tused('tmateria’)

2% | seled

299 ! use trateria order 1

3uu }—else

Bt 1 sele tmateria

382 L-eadif

383 define window redidas from 21,88 to 24,79

384 activate window medidas

385 @6,21 sap © + POSCALERTAMINNTO ©°

386 @ 1,20say " | °'C | (ma) 'C Imin/mm) [psiilpsi®

387 define window ventana tron 98,86 to 21,79 fill "8 shadov ;

Je8 title 'lateriales’

389 broy window ventana color scheme t# fields ;

318 codigo  :p="li-G99-111IINIET uvz lewpty{cedige) :f :e= 'Dlancos no perwitides’,;
311 po_grupao:hs ‘PHo/GNo  :p=-999/999 :v= lempty(pno_grupno) :e- “lagrese un grapo valido',;
312 precalentaihs "Prec.” 1p= 998" iv: val{precaienta)>® ez"lagrese un valor correcto' ,;
313 gepesor  hs'Bsp.” p=@y;

314 tewperatur:hs ‘Tewp.” p= '999' ,;

315 sining bt Mimctoipz 9999 ,;

316 tenacidad :h='Tenac.” :p= ! v tenacidad$ S o= “lagreae S o N' ,;
317 con_quinie: 16 ,;

318 8y 388,

319 sut 28,

328 poTC_E h='k €0 p '8

321 whea frefresh()

322 deactivate viado¥ medidas

323

324

325

326 1




Procedure Origin:

L B}

Frow Henu: SOLDADUR.MPR, Record:

BEBRBEEEE

€
[
pact

'

procedure _ga40n9gaa

do grupos with agre,mapl

do ssmanapi with agru,sapl in ss
return

ER888

SRESS

S

_QA46N9GCY O SELECTION BAR t OF POPUP datosgener

373
374
375

376
377
378
319
e
381
382

_QA48R96DS  OX SELECTION BAR 2 OF POPUP datosgener
Procedure Origin:

from Henu: SULDADUR.MER, Record: 15
Called By: ov SELECTION BaR 2 OF POPUP datosgener
Prorpt: Aplicacion

384 Snippet: 6

DO M M WM M M M M - W~ D

a1 t

388 procedure _qa46n9gdg
389 ~if 'used('taplicac’)
398 sele 0

301 ’ use taplicac order 1
392 lse

393 sele taplicae



2BRBBERY

S5EE8ES

Lendif

defing 11n¢ov ventana from #8,00 to 23,79;
title

Aplicaciones

bror window ventana color scheme 18 fields :

codigo :18 :h- space(5)+ Codigo’ :p="99" :v= tempty{codigo} :t :e- “blancos no perritidos’,;
norbre :4¢ :fr space(9)+ Nombre’ :v= !lempty(mombre! &= “lagrese un norbre valide,;
grnpo 16 :h= space(5)+ Grapo” :p="!" :v= ‘ewpty{grupo) :f - "Grapo no penitidos’ ;

rhen frefresh(}
title "Aplicaciones’

o W e -

P M P M M M M M M M M e

X

Prorpt: ~ Procesos
Snippet: 7

_Qa46n96EP  ON SELECTION BAR 4 OF POPUP datosgener
Procedure Origin:

From Meau: SOLDADUR.MPK, Record: 17
Called By: ON SELECTION B&R | OF POPUP datosgener
Prorpt: Procedimientos Aplicables

Snippet: &

procedure _ga4énSgep
it lused( " tprocedi® )

sele 6

use tprocedi order 1
lse
sele tprocedi

Lendif

define window ventana from 87,86 to 23,79

brov window ventana color scheme 18 fields ;
codfgo :36 :h=space(15}+°Codigo” :p="9!!" :v= !empty{codige} :t ie= “blancos no penitidos’,;
nombre -0 :hzspace{15)+ Nombre  :p="@!" :v= leapty(nombre] :c= “Ingrese un nombre valido"

whan feafmwanhil -

8



160
461
462

164
463
466
461
468
469
479
471
472
473
474
415
476
471
478
479
486
481
482
483
484
485

487

498
491
492
493
494
495
4%
497
498
49
06
581
392
563
584

566
387
588

510
511
312
513
314
315
516
511
518
519
526
521
522

524
525

title “Procedimientos”

Procedure ¢rigia:

Froe Menu: SOLDADUR.NPE.

Snippet: 9

M oM~ M M W D D W o+ D W

_QA4ONOGFS 0N SELECTION BAR 3 oF PUPUP datosgener

Called By: ON SELECTION BAS 5 OF POPUP datosgener
Prompt: ¥etales e Aporte {QN 489

Record: 18

4
procedure _qa48n9gf9
—if lused( “tretales” )
sele ¢
use tretales order 1
1se
sele tretales
ndif
define window ventana from 3,88 to 23,79
brow window ventana color schese 18 fields ;

procese 14 :h-space{82}+ Process’ :p="9’

:vz lespty(procese} :f :e= "blancos no peraitidos’,;

aws :14 :h=space(8Z)+ AMS" :p="®!" .v= ‘empty(aws} :e= 'Ingrese ua norbre valido',;

sfa :14 :h=space(82}+ SFA" :p="89" ,;
o ;14 :h=space(82)+ Mo :p="8" ,;
ano 14 :h=space(d2)+ A¥o" :p="89° ;
when frefresh(}

Procedure ¢rigia:

From Menu: SOLDADUR.MPR,

WO M e M M W W D

Prompt: bas (0 488)
Snippet:  1¢

_QA4ON9GFU ON SELECTION BAR 6 OF POWP datosgener

Called By: ON SELECTION BAR 6 OF POPUP datosgener

Record: 19
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_QA40NIGRE (11 SELECTION BAR 1 Of POPUP wps l
Procedure Origin:

From Meau: SOLDADUR.MER, kecord: I |
Called By: 0¥ SELECTION BAR 1 OF POPUP wps

Prompt: fceros al Carbono y de baja ateacion

Snippet: 1l

N M M W M W M~ W

%. EOF. SOLDADUR.ACZ
T eee s eetttiteeteittettettiietttteeeiettttiorietttiiitetisisiiss

Procedure file: €:\S1STEMAS\SOLDADUR\SOLDADUR.PRS
Systes: Sistema de Soldadura
Author: 1.6.
Copyright (¢} 1992, ESPOL
Last modified: 11/84/92  22:4%

Procs & Fncts: MYHANDLER()

Calls: ERROR() (function in 7l
: S150) function in 7}
- BULERROR.PRG
S IrG function in 7}
- ISCOLOR() function in ?)
- CHR() function in 7}
: SOLDADUR.MPR
- MYHARDLER() function in SOLDADUR.PRG)
Documented 11764792 at 22:56 FoxDoe version 2.14

4 St P S M M M M P e P PR PR M MR W PR M PR W
ae se se e me s ee w6 66 60 . se s es .. we we »

B e LT et e et e eteerrreettrreterttieteeteatesstsss!

* SISTEMA DB SOLDAWRA

t 10

b 4

clear

set clock on

set talk off

set dele on

set esca off

clear all

on error do mulerror rith error(},sys(16),0k

public ok,letras,mensajes,titulo,rayas,ncat,ngre,napl, ;
reseteo,conden_on,enfati_on,enfati_off fin_apiic

k= .t

von key label alt+f7 set sysweau to default

! colores usados

letras=iif(iscolor(}, BG+/B", ¥’}

titulo=iif(iscolor(}, CR¢/R", N’}

rayag=iif(iscolor(}, B+/B", W47}

opciones=iif{iscolor(}), BG/B",'¥')

funcion=iif(iscolor(}), g+/B" , W}

menus=iif{iscolor(}, GR¢/8"," N’}

enhanced=1if{iscolor({), GR¢/6","/N"}

aensajes=iif{iscolor(), R¢/B", W)

nlaan

10



L1
48
4
b1
31
52
53
54
55
56
51
58
59
68
61
62
63

66
67
68
69
4
71

73
74
%
76
ki
76
86
87
88
89
99
91
92
86
87
88

By

oL
91
¥2
93
%4
)
%
97
98
104

BRESow~ocomnwro—

define rindor veeso fror 19,58 to 1342,7¢
define rindor entrada in sereen fror 1,8 to 24,79 none

set window Of memo t0 wmemo 11
X

acat=" ! &4 ESTE SISTEMA TRABAJO COX CATEGORIA !

wgru=’

gaplz’

1587 PDSETUP TO “epsonixzfes’
tzacopy(_PDPARMS cod_impres)
sBRSETE0 = cod_impres(4)
$COMDER_OX = cod_impres(8)
*BNFAT] OK = cod_impres( 111
*ENFATI_OFE= cod_ispres(i2)
ressteo = chr(27)+'®°
conden—on = chr( 15}
enfati-on = ehr(27)+°6"
enfati—off= chr(27)+ &

do soidadur.mpr

read valid syhandler() & <=== Foundation READ!

set talk on

clear window all
close databases
pOp Wenu _ASysmEDU
quit

1 The Foundation READ terminates whea this routine returns .T.
As long a5 it returns .F., execution of the Foundation READ rill
X continue

[JRttesseitettotetesetiretrittessiteesittetrsittetrettetrrittepessseses

¢4

1 3! Function: NYHANDLER()
L &

3! Called by: SOLDADUR.PRG
1! '

SR teeetetteceroetsctttoreittortetteiosettoreeitesoretttssetittetesess

function myhandler
$PRIVATE a.temp, 8.x

—if fin_aplic

¢ return .t. & Only when “8xit" is selected
Lendif & tron the menu.
${F LEX(tobedone) > & && Launches an SPR which was
s n.temp = tobedoae &k specitied tror the menu
¥ tobedone = **
* DO (s.temp)
return .f.
1ENDIR

t: BOF: SOLDADUR.ACY
e CEetCeRCeestttteitereeetettittieettieeeietiteiieeticeestsiess

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

Syeter: Sisteaa de Soldadura
Author: ..
Copyright (e} 1992, ESPOL
Last modified: 11/64/92 22:45

Procs & Fncts: SSMARAPL
- SSHARPARA
: SSLIMITES
- SSMANCANDG

P M P P M M M I M M e
@8 o4 4o o6 as s 23 s e o



14
1%
18
17
18
19

20
21
22
23
24
25
94
5%
56
51
58
5
G¢
61
62
63
64
65
66
67
68
69
L]
[}
12
13
4
15
18
7
8
79
ae¢
81
54
)
56
51
58
kL
b¢
61
62
63
64
63
66
67
68
69
e
n
72
13
4
75
L]
Ll
18
179

N A M M M M M M N e
ae s4 ss s es w8 es ss e we

1

- SSMARPROC
. SSMANPROL
. SSSECUEN
- SSSECL

. SSCONPAR
- SSREPINF
- SSREPCAB
- PANTLIM

- PANTCAMP

Documented 11/84/92 at 22:56
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L3R o0cceotitctiteietstttrrsttir ittt R Rectes gyt tﬂﬂ!ﬂ!gtx preeet!
TISIIRI BIKEKE RIS £ S K S3 055495 1Y 55 X SASIET X I SIATAITIL. K TI9198

L3
L4
L3
¥
¥
Ly
!
L4
¥
¢
L
%!
L3
¥
L3
L3
1

x
 §
4
L $
L&
'Y
L §
X
X
X

ProceCore:
{alle® by:

Calls:

b3
-

-
-
-
»
.
»
-
.
»
"
.
)
Y

.
'
"

{lses:

(DX files

SSHANAPL
_RA40K5GAA

USED(}
1)

: FOURD()
: SPACEQ)
: NONPOP(}
3 READEY()

N0
SSMANPARA
SSLIMITES
SSHANCANPO

APLICACI .DBF
PARIMETR. DBR
CAM20S. DBF
LIMTES.DBF

APLICACI.CDX
PARIMETR.CDX
CAN’0S.CDX
LIM TES.CDX

procedure sssinapl

], a. g.ch

28/jun/92

{pccdure

{function
{fanction
{function
{function
{function
{function
{function

in SOLDADUR.MPR;

in 7}
in 7)
in 7}
in 9
in 7}
in 9)
in 7}

{procedure in S55.PRG)
{procedure in SS.PRG)
{procedure in SS.PRG)

Alias:
Alias:

APLICACION
PARAMEYROS

R RN N N S R XA AR IS L SIS SINEIRIIITIISLILNL

¥ gistena de ceterninacion de parametros para soldidura.
¥ Procedimiento principal para el ingreso de apliiciciones

e

pariigeters mgiu,majl

4

{—-iz‘ used{ "aplicacica’}

! nele ¢

{ use aplicaci alias apiicacion order |

Lendit

(—if ‘used( "parametr(s )

| siele ¢

i use parametr alias parametros order 1

Lendit

gele ¥
tendif

gele ¢

use limites

Lendi
'

pant_normai=8¥}

nant lampa-1722

—1if !used{ campos}
uge campos order 1

—if 'used{ limites')

order 1

&) nusero de columnas a usar para pedir datos em pantalla

LL nnatda san K2 thanda RO aamama bommal 2@ an Vmmmia A



44
81
8z
43

84
86
87
88
89

91

¥

4y

44

Y3

46

a7

88

YY
16y
141
162
143
1M
145
196
147
148
109
114
1381
11%
113
114
115
116
1
118
119
12¢
121
122

124
125
128
121
128
124
136
138
132

134

136
137
138

14¢
141
142
143
144

&% o 138 (hasta 17 parametros) (cada campo + 1 |}
columna_ini= 1 &% coiumna extrema izquierda g pedir datos

ok=.t. &x variable usada en procsdlrlento de error 13
nuevo = .t. 54 para deterrlnar st es ingreeo a actualizacion

aclave = °° && valor a bnscar en bases

salir = t s variable t cuando da Ksc para satir

4

define window entrada 1a screen fror 1,U to 24,79 none
X

f=d0 while .t.

activate window entrada
b 4
1 los valores para estas variables vienea dadas antes y son
3 escogidas desde un memu que presenta los norbre como alternativas
a
tl 82,5 say “Categoria “get scat pict "y
® 43,5 say "Srupo "get agru pict Y’
® 84,5 say “Aplicacion ‘get mapi pict "¢§’
ciear gets
b
nuevo = .t.
sclave = mcat+sgrutaapl
sele aplicacion
seek sclave
S
% carga de variables con valores de campo (si pa existe)
x 0 con valores iniciales {si €S una nueva aplicacion)
X
scan = iif(found{ ,campos,V)
rpar = iif(found( ,parametros,$)
maed = iif(found{ ,medida,space{1¢}}
rpip = iif{found( ,pipe_joint,” °)
L §
g=do while 1t
¥ getivar ventana de entrada
—if wontop{}="entrada’
activate wiadow entrada
endif
X
# 94,25 say "Mgsero (e Campos "get scar pict 99" valid mcas > ¢
® ¢5,25 say "Namero (¢ Parametros ‘get rpar pict “99°valid rpar < 1%
¥ 96,25 say "Umion de Tuberia  “get rpip pict "t
¥ 97,25 say “Medida ‘get amed pict ‘¥
{ read
~—1t readkey{}=12 .Or. mcas=¢ .Or. rpar = ¥ .or. readkey{})= 268
L osalir: L.
V=———pXit
tendit
¥

¥ puscar la aplicacion y actaulizar
4
gele aplicacion
it .not. tound(}
t append blank
replace categoria with scat,;
grupo  With sgry,;
aplicacion with sapl
}-else
pueve < .t.
Lendif
replace caspos with mcas,;
parasetros with mpar,;
pedida  With meed,;
pipe_joint with rpip
L §

1 determinar el espaciado entre las columnas de las




Mg t siguisates pantallas

141 4

w cofunxpant = iit{mcam>8,pant-larga, paat_norsal)
14Y p5epe = 1nt{columxpaat/acan|

15¢ pini = columna_ini - ¥8€pC

151 L]

152 v Yresentar las pantallas de iagreso de parametros,
153 r lirites y datos para campos.

154 1

155 do sseanpara

156 do sslimites

157 do ssmancaspo

158 L

159 r Lsactivar las veatas presentadas
16U ¥

161 deactivate window lirites

162 deactivate wiadow pararetros

163 L-pnddo

164 y==s1ii

165  &==uddo

166 close data

167 clear

168 deactivate window entrada

169 if galir

| RETURN T0 MASTER

1711 tendit

172 return

173 x

174 X

178 x

R IR TR £ s tceatsttastteritcresstecettreatsiorieeetitecttsrsetesisscitsitets
198 !
191 1 Procedure: SSXANPARA

192 1

193 ¥ Called by: 3SRANAPL (procedure in SS.PS)
194 1

195 11 Calls: HFQ) {function in ?}

196 11 : SPACE() (function in ?}

197 #! : STRt} (function in 7}

188 *1 : READIEY() {function in )

199 =1 - FOUND() {fuaction in ?)

28 ¥!

281 S RARISESEIAAINILIISSIISIRINRIARNIIARRISTIIIITASIIINASIINARATIIAALLR
189 procedure ssasnpara

19¢ ¥ 5.6. 28/jun/92

191 f ranteniriento de paranetros

192 X

193 v Lfinir la ventana con tasano ajustable al aussro de pararetros
194 23epp = iit(mpar<ih,epar, 15)

19 detine window pararetros trox 04,55 to w8+msepp,?8 fill -

g

196 t petinir la tabla de parametros a pedir
197 dimension tpac(apar)

198 L4

199 on error

204 =}

281 sele pararetros

202 £ if .not.nuevo

283 seek rclave

2%4 0 while (rclave = categorlatgrupotaplicacion} .and,
285 (@ <= aplicacion->parassipos)

206 tpar(R) = nombre

07 skip

208 acatl

289 nddo

214 delete while rclave = categoriatgrupotaplicacion



F3 ¥
213
14
23

118
21
218
214
1
221
222
223
224
225
226
221
228
229
23h
231
232
233
234
235
236
231
238
239

241
2
243
M
245
246
1
248
249
268
269
21%
21
212
213
214
215
216
an
178
219
28%
281
282
283
284
285
2t
269
21%
21l
212
213
2
215
216
an

tpar(m) = space(l$)
= B
nddo
4
activate window pacasetrog
| IR
¥ 4,8) say ‘Parametros’

—d40 While 1 <z apticacion->parametros
@ l+g,1 say sitr(wt} t "-7 get tpar(s)
ace+l

e nddo

read cycle

—1if readkey(§=17 .or. readkey{j= 268

deactivate window parametpros

retyrn &% TO MASTIR

endif
=l

sele parametros

Ec while m <= aplicacion->parametros

¢

=0 while a <= aplicacion->parameiros
BX - strim,1)
seek melavesaz
r—i{ \pot, found( }
appen blank
{  replace categoria with seat,;
i grupo with sgey,;
| aplicacion wilh sspl,;
! parapstre With &
eadif
repla zosbre with tpar{n)
1 -atl
= nddo
:deactivate window parasetros
return
X
[Resteiseocieceesttiottitrrettrioittitetoerotrttortecestessstesetsetts
1l
1) Procedure: SSLIN{TES
X!
1) Called by: SSMARAPL (procedure in S3.P#6)
1
1 Calls: ?a8tag) (function in ?)
1! T M) (function in )
1! {8 (function in ?j
1 DR (function in ?)
1! 1 STRU) [tunction in 7}
¥ T PaNTLIn [procedure in $5.PR¢}
4] - READREY() (function in ?)
1) - RIGHTY) (function in 7}
1 : LIRIN) (tunction in )
g 1 FOUND() (tunction in 7}
Xl
EaRcettttestecelicitotrcerrevteteststrtertecittrtectretoctirespeoetttotes

procedure ssiieites

¥ 1.g. 23/juns92

t ingreso de limites

b 4

define window lirites trom 89,89 to 24,columxpant+15 till "§° shadow
dinension tabla (wpartZ,acam}

| I

¢zl

tabla = ¢

&

15



k44, sele limites

219 tit .not.nueve

80 seek mefave

1 I}

212 «=do While nclave = categoria+grupo+apiicacion .and. ;
283 g <= apiicacion->campos

284 n-1l

285 ¢l

286 o While metave = categoriatgrupotaplicacion .and.;
287 | # |- aplicacion->parametros

488 I tabla{c,n) = limite_int

289 { tabla(c+l,m} = limite_sup

294 | n=n+t!l

291 ! I

292 | skip

293 =enddo

294 a-a+l

205 £ nddo

296 delete while meiave = categoriatgrupotaplicacion

297 Tendif

298 B> Cr lj¥e - 11l

299 o While a <= aplicacion->campos ¥ aplicacion->parametros ¥ 2
0 | tablaw = |

Bl | wzm+l

302  =enddo

363 X

84 % presentacion y recepcion de los lirites
Jes L]

3U6 activate window }imites

387 11

Jo8 0 while m <= aplicacion->campos

389 ¥ §,msepc¥mmini+2 say m pict "99°
310 | B-a+tl

311 E=snddo

312 ¥

313 acl

314 vent_govida L
315 o while » <= aplicacion->campos
316 B-!

311 =40 while a <= aplicacion->parametros ¥ 2

318 ‘ [ 17 mod(n,2)

3y ¢ = int{(n+1}/2)

320 s @ n,4 Say “Lim."+iif(1=1, lnf.", Sup.” J4strlc,?}
321 ® n,asepe¥minini et tabla (a,m) pict “9999.99° ;
322 | whin pantlis()

323 n=a

324 Lenddo

325 2

326 Lenddo

321 read cycle

328 it readkey()=12 .Or. readkey{)= 268
329 | deactivate window lirites

i < returs &% T0 MASTER

331  t—endif

3% I
333 sele limites

334 99 "hile a <= apiicacion->canpos

335 Bz - right( o +itrim(strnl),2)

336 ¥

331 p=-1

338 =do While n <= aplicacion->parametros ¥ 4
339 | L= meda,2)

344 ¢ = int{{n+l}/%)

341 By = right{ ¢ +ltrim{str{c}),2)

342 &y = str{c,1]

M3 § 1 seek selavesmximy



344
345
346
347
348
34
354
351
hiY4
353
354
355
356
357
358
359
36h
361
362
363
364
365
366
367
384
385
386
387
388
389
39%
30t
392
393
394
395
396
KLH
Jy8
398
384
385
386
367
388
384
399
Kt )1
392
393
e
395
396
397
398
399
46
441
49
493
444
4ub
496
4017
4wy
489

g
Ly
1
1!
1)
'y
g
x!
x!
1!
1
5!
1!
1!
1!
5

1f .not.found()
r appen blank
| replace categoria with mcat,;
| grapo with wgra,;
! apticacion with rapl,;
G with &x,;
parapetro  with my
Lendit
~it 131
! replace [izite_iat with tabla(a, s}
Hlse
t replace Limite_sup with tabla(a,)
—endit
p-n+!
L-enddo
p-n+l
=enddo
tdeactivate window lirites
return

S 3Rt e se et iettttettetitetettebititoetistiditiietetittitszitl
Procedure: SSKANCAXPY
Called by: SSMANAPL (procedure in 98.PRG}
Calls: STR() (function 12 7}
D IR (tunction in
: SPACEL} {tunction in ¥}
. PANTCAMP (procedure in $8.PRG)
T READAEY(} (function in ?}
2 RIGHT() (tunction 1z 7}
T LIRING) (tunction in 7}
(

: FOUNDO) tunction in 74
Fetcessteesocersteertesrecttreeteecrtetesteeirtterotttoettcstesstetss
procedure ssaancaspo
¥ |G 28/3un/92
1 pantenimiento de cakpos
b 4
define window caapos trom 18,88 to 24,columxpant+id till ‘&
m-1
gele campos
—11 .not.nuevo
seek rclave
=40 while aclave = categoriatgrupotaplicacion .and.;
¥ <= aplicacion->campos
A = ostr{m,iif{m<=9,1,2})
apre&mx - preparacio
eprokax = procedirie
238¢&AX * Secuencia
BAPEpimX - rapreseals

fi o

X
skip
N R
! —enddo
delete while mciave = categoriatgrupotaplicacion
ndit
Fo vhile m <= aplicacion->campos
1 - steim,iif(m<=9,1,2})
| wpresax = space(!)
§ BOrOMRY T gpacel’Z)

17



418 aseclax - space(2)

411 Arepeax = space(d)

412 a-w+l

413  t=enddo

414

413 activate viadow campos

418 I

4l =t while a <= aplicacioa-rcappos
418 o g asepctataind say & plet 'YY'
a4y B-R+l

428 Lt=enddo

421 ¥ 1,88 Sy Pesparac.’
42 ¥ {,4¢ Say “Procedis.’

123 ¥ 3,49 say Secueacia’
424 ¥ {4 Sy ‘Kepreseal.
425 | B

426 yaat_govida = . .
21 =do While 1 <= aplicacios->canpos

428 A costa(m, Lif(med, 1,2}

429 L 300l T gespcrMnial

438 ¥ 81,000l Qet apredas when paateanp()
431 ¥ 8Z,mcol gt pproiaz

432 @ ¢3,mc0l get wssonax

433 | @ ¢4,mcol get arephax

434 Bz gt 1

435 —enddo

436 read cycle

431 deactivate window ¢aapes

438  —~if preadkey(}:=12 .or. readkey{}: 468
439 (====p:iUM

46  —endit

441 L4

442 1 Sino ch Esc grada los datos iagresades a la base ce datos
443 3

444 I

445 sele B

446 =0 While 8 <z aplicacioa->campos
441 ax - right{ "8 +itrin{str(m}}, ¢}
448 seek wciavetmx

Hy it 0t touad(}

4su { appen blank

431 {  replace categoria with #cat,;
45 { grupo with #gry,;
Lhy g aplicacion with aapi,;
434 f ] ol with &z

435 Lendit

456 1 - ostr(m,iit{m=9,1,2))

451 I replace preparacio with aprssax ,;
458 procedimie with aprokax
439 geouenca with asscsr
6% | pepreseata with srepiax

461 X

482 R:-R+}

463 —endds

464 fdeactivate WIOW canpos

465 X

466 3

467

VYRR SR Coeteessicteteteerreeeetttttitittttroretttetetbtrtetttttttttttteesd
493 %1
494 11 Procedure; SS¥A¥PROC

495 %!

496 = Called by: SOLDADUR.MPR

497

498 0 Calls: USED(} (function in ?)

489 1 + READERY( ) {function in ?l



300 %! s ) {temction 1im 7)

30 % : FOURDY) (function In?)
S92 %1 : SPACEL) {(tunetion in |
LLXEE g - NUNTOR() (tunction in 7)
384 %1 : SEEK() (tanction in 2|
Se5 1 > SSMANPE(L (procedure in S5.Pxu}
581 %!

547 1! Uses: PROCEDIN,[BE

S8 1 - PROCDETA. DBY

509 =1 : TPROCED] .DBF

51 11

511 #1 ¢hx files: PRUCEDIM,CDY

512 %! : PROCDETA.CDY

513 1 - TPROCEDI.CDY

514 %!

D15 X! S8SXsassxntRssrs s ssas Ty NS T ANNTIITINSEITIINIINNRIIIIIRRALANINILE
492 procedure ssaanproc

493 ¥ 1.g. 23/88p/92

4o X Kantenimiento de los procedimieatos {tablas PROCEDIN, PROCDETA)

4% ¢

46 —if ‘used{ procedis’ |

497 sele #

498 use procedin order 1

499 endit

o —it lused (‘procdeta’ |

581 sele 1

542 use procdeta orger 1

43 Lendit

384 it lused {"tprocedi’)

565 sele 4

508 use tprocedi order 1

947 —endit

L X

389 acod="

518 galies .1,

511 L]

L3 ¥4 ¢lear

513 detrne window entrada ia screen trom 1,# to ¥4,7% none
54 ¥

515  io while .t.

316 activate window entrada

817 b

SIS

31y ® 92,5 say “Procedimieato "get meod pict "9y’
528 read

521 1t readkey{}=1Z .OF. mcod = . " .or. readiey(iz U84
522 { galir = .1,

323 V=—-fXit

524 tendit

526 gele procedia

kY4 seer pood

32? X

328 X oarga de variables cop valorss de cadpo {si ya existe)
¥4 ) ¥ 0 COn valores iniciales {81 €S una nueva aplicaciont
234 3

331 rpro = iit{tound(} proceso ,spacs{d}]

FRH adia = {it{tound{) diam_eiec,sSpace(4})

933 atip = 1it{tound{} tipo_elec,space(14}}

334 wpod - iit{tound{}, modo_traas,space(4)}

33 Bpas = iit{tound(},pase,” '}

938 z

437 g=io while .t.

%38 | ¥ activar veatana de entrada

30 it fvostop()="entrada’

544 activate window entrada

A1 ndit




T
® 84,25 say ‘Codigo e Procesos
¥ 95,25 say ‘Diametro Electrodo (ma)
¥ 45,29 say ‘Tipe de Blectrodo de Tuagsteno
¥ 41,25 say 'Ldo de transferencia
® 98,25 say "Paso Simple o Multiple (S/M)
read
r—if readkey{ 1-12 .0r. rsadkey(}= 268
=t i}
Lendif
1
t huscar el procedinisato y actualitarlo

gele procedir
~tf .not. found()

i append blank
| replace codigo  with seod
I nevo = .t
Hise
111 new:.t
Lendit

replace proceso  with apro,;
dias_elec with mdia,;
tipo_glec  with ntip,

godo_traas with mmod,;

paso rith s

¥ Yresentar las pantailas de iagreso de
' detalle de procedirientos

! l
|
L do EEL ELId o
addo
l:e exit

nddo

close data

clear

deactivate window eatrada
~if salir
s RETURN T0O MASTER
eadif

return

. get wpro pict
" get adia pict
. get rtip pict
" get wod pict
© get mpas pict

17 valid mpasy ¥’

[SRtetitttecerecettietttrttresreottestrttttoseeseettitbeteiesstecess]

e
L4
L}
3!
L4
L3

5 1

¥
LY
L
¥
¥!
x!

Procedure; $S¥ANRKOE
Called by: SSXANPRGC {procedure in $3.PR6)
Calls: LEN() {function in ¥}
2 TRING) {tunction 1a ¥4
: SPACE() {function in ¥y
: TPROGRESION) {function in ¥}
: SUBS() ttunction in ¢}
: READKEY() tfunction in 7)
: FOUNDY) {tunction in ?l

PRRocetetteettesttcetttestetererterotettrrottttesettrreetesiiiteestsses

procedure ssazaprot

4

¥ Xanteniniento de la tabla PROCDETA

S

define window detalle from 16,88 to 24,85 fill &
pczl

=1

shadow

¥ el "% g5 considerado como parte del codigo del proceso (ej. 3t §

L §

919" valid seek(wpro, TPROCED]")

I@I'
.e! .

20



494
699
i1y
-1 81
12
613
til4
1%
14
617
81y
614
LA
LI
62l
623
624
625
626
627
628
629
638
631
§32
633
634
635
636
837
638
639
640
841
642
643
644
tid3
646
647
g48
49
§5¢
ti51
ti52
6§53
054
653

657
658
659
66%
661
662
663
664
665
866
667
G686
869
678
671
672
673

totgroc = len(trim(procedim.proceso})
r—it "% § procedim.proceso
tot_pro¢ = tot_prac - !
ndit
1
dimension  tprocesaltot _proc)
dimension ttipo(tot_proc), tespesor(tot _proci,tpasgltot_proct,;
tpost{tot_prac), twulsim{tot_proc},tespaciado(tot proc),;
tcadenaltot_proc),tescila(tot _proc),tdistancia(tot proc),;
taedida(tot_procl, tprogresion{tot prac|
store space{l} to tproceso
store space(xa) to ttipo{tot_proc), tespesor{tot_proc},tposg(tot_proc},;
rpostitot_proc), tmuisim{tot_proc},tespaciadoitol_procy,;
readenaftot_proc),toscilaltot _proc), tdistancia{tot proc},,
teedidattotqrocy,tprogresio(tot _proc)
¢
sele procdeta
$it .not.nuevo

seek neod
| I
—do while mcod - codigo
—if trim{proceso) § mpro .and. ® <= tot_proc
tproceso{m} = proceso
ttipo{m) = tipo
tespesor{m) = espe_depo
tposgim) = posi_soldg
tpostia) = posi_soldf
teulsin(m) - ault_simpl
tespaciado(m)- espa_elec
tcadena(s} =cade_teji
! toscilaim) = oscilacion
tdistancia(m) - distancia
taedida(s) ‘= tama_copa
tprogresio{s) = progresion
I
L-elge
dele
Lendif
b
skip
L-enddo
*endif
b 4
activate window detalie
ax1

¥ 1,89 say 'Yroceso de Soldadura
@ 2,80 say ‘Tipo (Manual/huton. |
Qsmesw'8$&mrmlhwsno.
@ 4,88 say "Pos. de Soldadura 6 .
¥ 5,89 say "Pos. de Soldadura ¥ -
€ 6,04 say 'Elec. Siaple 0 Multi’
# 7,68 say 'Bspaciado de Blectr.'
# §,8¢ say 'String o Weae 8ead’
@ 0,86 say ‘Oscilaclon

814,8¢ say 'Dist. tubo contaeto -
€11,00 say ‘Tasafo - Copa de Gas’
#12,08 say 'Progresion Soldadura
4

=1

=48 While » <= tot_proc
EBroceso(a) = subs{apro,m,l)
6ol - 18mas28
¥ §l,a00l sar tproceso(m)
€ #2,mc0l get ttipo(s} pict "!"  &kvalid ttipo(mi$ ¥A’
# #3,mc0l get tespssor(a} pict "1

# #4 . scol get toosgiml pict iV

21



514 v #b,mcol (et tpost(m) pict “!tt’

573 ® 96,mcol get tmuisim(m} pict "!°  &kvalid twulsim(m)$’SH’
878 ¥ 97,mcol (et tespaciado(m) pIct "!!fY

877 ® 4,acol (et tcadena(m) pict “f!itt

878 w #9,mcol et toscila(m) pict 1111

679 ® 19,acol (et tdistancia(m) pict “!i!

68y ¢ 11,mcol (et tmedida(m} pict "!!!!

681 # 12,mcol (et tprogresio(m] pic? +I-

6§82 el

883  L=endde

684 read cycle
685 deactivate window detalle
686 it readkey()=1i .or. readkey(}=268

681 <« retlmn
688  Lendit
689 ac-l

6%% sele procdeta
691  g=do while a <= tot_proc

492 1x = tproceso{m)

693 seek acod+ax

8§94 if .not.found{)

695 }— appen blank

696 { replace codigo with zeod,;

e | proceso with ax

$98 Lendif

699 replace tipo with ttipo(m) "
704 espe_depo With tespesor(s} ,;

81 posi_soldg With tposg(a) ’e
142 posi_soldf with tpost(a} '
143 ault_simpi vwith tmuisia(am)

184 replace espa_eiec With tespaciado(m),;
195 cade_teji With tcadena(a} v
195 oscilacion With toscila(m} e
197 distancia with tdistascia(m) ,;
148 tama_copa With taedida(a)

7649 replace progresion with tprogresio(a}
T1e ¥

11 g+ |

112 =2nddo

713 3

T4 X

715

716

71

118

719 %

724 L]

7{1 jgRttettetttttecttefitrberoetereoeetesoeitesrtostestreitrbopteettnetectd
742 %!
I o Procedure : SSSECUEX

744 !

145 w Called by: SOLDADUR.MPR

746 !

(LY 3] Calls: USED(} {function in 7}
748 t! - READERY(} function in 7}
749 1t - SEBL() function in 7}
5% ¥ : $55ECY procedure in 85.FRG)
Bl s

752 %t Uses: SECURNCIA. bBF Alias: SECURNCIA
753 1! - PARASOLD.DBF Alias: SOLDADURA
™ = : TPROCESO. DBF

785 t!

1% = COX files: SECURNCIA.CDX

7581 t! - PARASOLD.CDY

758 %! : TPROCES(.CDX

178G t1



[} l!!l!t!!8!!!‘tl!ttltlltlt!!ttltttll!3!ttt!ttttlltlt!ltt‘t!tl!lttll!!!!t
1 procedure sssecuen

2 ¥ 1.g. 2/julf92

3 s mantenimiento del archive de secuencias
4 3

3 it ‘used( secuencia’ |

6 sele ¢

T  Use secuencia order 1 alias secuencia
] tendit

9 1t tusedl "soldadura”

¢ ! sele ¢

1 ! use parasoid order 1 alias soldadura
2 Lendit

3 -t tused{ tproceso |

4 ] seled

L} 'I use tproceso order 1

1] Lendit

i sele soldadura

8 set rela t0 proceso into tproceso

19 ¥

9 define window entrada ia screen troa |,U to 24,79 none
il L]

32 salir=.t.

33 X

4 9 while U

35 store - -~ to msec

|t

| activate window entrada

58 clear

59 ¢ 82,5 say "Secuencia (et msec pict 99

T¢ read

n it readkey( =12 .or. msec=’ . .or. readksy{}=168
[ ] salir = .t.

18 Ve——==e£Xit

(LI Lendit

15 sclave = I'SEC

76 sele secuencia

17 3 seek rsec

18

79 amet=t

¢ nueye - !seek{meec)

g1 | ¢

82 =0 vhile secuenciazmsec

83 ! emet - mmet + 1

84 | skip

#5 L=endde

8 ]

¥ | 2o vhile .t

'88 ® 84,25 Sap “Numero (e vepositos de Soldadura "get amet pict 'vy
'89 read

¢ | it readkey{}=12 .or. smet = & .Or. readkey(}=¢b4
91 V———or=Xi!

e Lendit

143 ¥

f94 rsn = s

195 3 ¥ 19,5 sap “Correcto {S/¥} (et asn pict "t valid wsn § SN
196 X read

(41 it men = N

198 {  do sssecl

149 endif

j46 L—¢nddo

81  L=enddo

192 close data

893 clear

B4 deactivate window eatrada
885 it salir



|_\Q—<O.’/‘\70=u»~u-\-—q-_—

[F% -]

| 70 MASTER
t—andit
return
4
¢
4
EaR tistiteteeeettsereteerrtesstterrtecectetettotetescerepptidstessstss]

1

1! Procedure; $$SECt

1!

] Called by: SSSECUEN (procedure 1m $5. 248}
3!

1 Calls: T8¢} {tunction in?l
1! - SPACE) ttunction in ?}
1 - FGURDGY {tuaction inY)
L 3] : SSMENSAJE.PRS

Lyl - RIGHI() (function in "I
L 4] - VIRING) {tunction in 7}
1! - HM) {tunction in ?)
1

By Tt teertescattesirtttetetrbttoorettacttitctrettrsseitttitiesisisis
procedure sesecl
} 4
define window secuencias froa #9,88 to 23,78 fill " shadow
| S
.Not. nuevg
seek aciave
=40 While zclave = secuenciz .and.;
8 <= maet
1 ocosten, 1)
BM4PERL = reterencia
ekip
L N KB
-enddc
delete while #¢lave = Secuencia
i—endit
=0 While & <= mst
T oste{n, )
§0A2HY T space(d)
p-a+l
E=enddo
X
activate window secuencias
Rl
® %8 say ‘Numero Hafer.pavamelro  Procese  [iametro de Metal
a0 while » <z ast
K ° strim1)
¥ 49,1 say mx+’ -’
¥ 148,15 get aparikaz pict "99°
read
sele soldadura
seek ¥pariaz
{'—if .aot, fouad(}
g do semensaje with 1,7”

lse
i'e ¥ 14m,27 say tproceso.aomdre
¥ 18,42 say diaetro pict '89.99'
| I OB
sele secuencia
tendif
enddo
sele secueacia
S

0 while & <= mst
BX = right( % +itrim(stris}},?)

seek aclavetmz




12 it .not. tound()

13 appen blank

4 replace secuencia with esec,;
118 i pstal vith 12

I8 endit

it Ar - ostr(m,iit(e<=¥,1,¥})

178 replace retersncia with epardex
N '

j8e | I

181™ t=snddo

182 wait “Presione cualquier tecla para comtisuar’ window
i83 deactivate windo¥ secuencias

§84 return

885

886

881

888

915  FIXXRXIXTTIRLALEASSSSSTENTRIRISSIIISAIIIIXLTISTSITSSSSSTIIISINTRISIASLY
916 %!
§17 o Procedure; SSCOXPAR

918 ¥!

919 %! Called by: _Qa46N9GHE (procedure in SOLDADUR.¥ER)
28 !

021 %! Calls: 858Dt} {function 1 7]

912 st : SEERQ) (function in %}

923 %! : SSMENSAJ.PRG

924 % . HEHY {function in 7}

4zd o : SIRU) {tunction in ?)

§26 11 - TaBvab(} tumcticn a2 ?)

021 1 - RRADERY() fmction in 7
g2 w - SSREPINF procedure in $5.PKG)
§2¢ ©

9 Uses: APLICACY, DBE Alias; 4PLICACION
931 ! : LIMITES. DBF

932 : PARAMRTH.DBY Alias: PARAMETROS
933 0 = CANPOS, DBF

934 ¥

035 %1 (DX files: APLICACI.CDR

936 ¥! : LINITES.COX

931 1! - PARANRTR.CDX

938 11 - CANPOS.CDE

939 x!

048 X IREXEEIXNISRINISIITSIAISRRNTINNNITIAATLISASNS SAISAITIITIIISTSTIASALILLS
915 procedure ssconpar

916 ¥l.9  julios9?

917 ¥ Consglta (b Parametros

918 L4

919 parapsters rgru, sapl

9729 L

921 it ‘used('aplicaci' )

g2 gele

Y2} use aplicacl alias aplicacion order |
924 Lendif

Y25 ;—if fused( limites'}

g | gele ¥

921 | use limites order 1

y28 Lendit

429 —if lused('paramstros’)

Y | sele

$31 use parametr order 1alias parametros
932 endif

933 ~if lused{'campes’|

934 | eeled

835 | use campos order 1

Y36 endif

931 ¢



93

94a
941
Y42
943
944
Y45
946
947
948
449
Yo
¥41
$52
453
Y34
955
458
957
Y48
459
Y66
961
482
963
984
965
466
967
968
Y69
97¢
m
972
913
974
979

8§77
Y78
979
g8¢

982
§83
Y84
485
Y&
87
J88
189
19¢
391

193
f94
195

91

199
10¢
L}
02
(X}

detine window encoatro trom 12,1¢ to 22,70

detine window entrada in screen from 1,8 to 24,79 none
b ¢

sigue = L
g while sigue
activate vindow entrada
clear
4
w 82,5 say "Categoria “get meat pict "9
| * 93,5 sag “Grupe "get agru pict 9’
® 84,5 say “Aplicacion "ot mapl pict "9Y°
ciear gets
1 nuevo = L
rclave = scat+sgrutsapt
sele aplicacion
1t .not. seex{mciave)
do ssmensay with 2,”"
close data
e T
| endit
dimension tabdval {parametros)
store # to tabval
rsepp - iit{parasetros<ld,parasetros,15)
define window parasetros from #4,52 to #8+msepp,78 fill
¥
® 64,25 say “Numero de Campos "+ str{campos,?)
® 85,25 say ‘Numero (e Parametros ‘4 str{parametros,?)
E #6,25 say 'Pipe Joint “+ pipe_joint

.
1

87,25 say ‘Medida ‘+ sedida
ele parametros

it .not. seek(aelave)

. | do ssmensaj with 3"

Loop

Lendif
activate window parametros
® 8,8 say "Parametro Valor®
B

set heading off
display nombre while aclave = categoria+grupo+apiicacion ott
-1l
o while 8 <= aplicacion.parasetros
® a,16 get tadvallm} pict "99,999.99°
TR+l
L-enddo
read

{—if readkey{}=12 .0r. tabval(l] = ¢ .or. reagkey()=268
t sigue = .t.

VX1t

!

i
Lendit
a

¥ Procedimiento de busqueda del campo
 §

sele limites
—if .not.seek (rclave)
do ssmensaj with ¢,””
1oop
Lendif

1

=1

encontro=.f.

k §

=do While aclave = catesoriatorupasanlicarian and nat oncanten

26



1604 ACAR=CaRPO

1695 S

1908 —do while mclave+mcam = categoriatgrupo+aplicacione amp
1047 it tabval(m) >= limite_int .and. tabval(a) <= 1Ot _sp
1948 § skip

1904 ( RC-R4H

1414 j-else

1411 VY=——o=Xit

1812 Lendit

1813 —enddo

1814 it e aplicacion.paragetros

1919 ! encontroc.t.

1616 §—else busca siguiente campo

1417 ! f=co while mclave+mcam - categoriatgrupotaplicaciontcamps.and not emo 8 o
1618 ! Le skip

1919 ! nddo

102¢ Lendif

1921 L—pnddo

1922 —it enacontro

1423 activate window encontro

1924 € 92,82 say "Campo : “+mcar

1825 € 83,82 say “Preparacion :°

1426 ® 84,92 say “Procedimieato :-

1827 # 85,82 say "Secueacia :

1628 ¥ 86,82 say “Represeatacion :

1929 gele campos

143¢ —1i1 .not.seek(mclave+ncan)

1431 ! do comensaj with 5, R’

1432 ==} 00p

1833 tendif

1634 ® 13,28 say preparacio

1438 ¥ 84,18 gay procedimie

1836 # 85,20 say secuencia

1837 € ¢6,2¢ say representa

1438 | T

1939 € 98.1% say "Desea imprimi Mei WIS (S/N) ~ get msm pet '. valid msnd SN
1048 I read

1641 ! ¥ deC\'tivate window encontro
1842 I deC\ttivate window parametroc
1643 deactivate window all

1944 { it asp="§

1845 ! do ssrepint with mom_mater

1848 tendit

1047 L-¢l5e

1448 | do ssmepsaj with 5, %"

1848 ! deactivate window parametros

1859 Lendif

1851 enddo

1852 deactivate window parametros

1083 cloge data

1654 clear

1655  —if readkey()=12

196 | % RETURN to master

1087  Lendif

1858 return

1059

166¢

1861 ¥

1962

1663

16964

1665

I ey C e C et ettt et e Pt r st v el teertereetesetsssstssss
1166 ¢

1107 ¢ Procedure: SSREPINF
1188 14



1189 «! Called by: SSCONPAR (procedure in $5.PRG)
111¢ x¢

111 s Calls: USED() (function in 2y
1112 = : SPACK() (function in M)
113 %! : KEADEEY() (function in 7}
1114 ¢ : SEER(} (tenction In ¥}
115 : SSMENSAJ . PHG

1116 ¢ : SSREPCAH (procedure in $3. kG|
117 2 IR (tenction in 7}
ms st 1 TARVAL(} {tuaction in #!
119 s : PRUM() (tanetion in 7t
1% ¢ . SUBS() {tungtion in 71
1121 s

1122 = Uses: THATERIA. DBEF

uzs s - TPROCEDL, DBE

n2 s : TGRUPUS. DBF

uxs = : TMETALES.DBF

1% s : TPROCESO. bBF

121 1 : 1643, D8R

128 = : PROCEDLX.DBF

19 st : PROCOETA. DBF

13 11 - PARASOLD . DBF Alias; sobLbabuRa
1131 % : SECUERCIA, DBF Alias; SECUENCIA
1P

13 ¢ CDX files: TMATERIA.CDY

JIC7 . 4] - TPROCEDI.CMX

ns : T6RUPOS.CDY

3% % - THETALES.CDX

ns s : TPRUCESD. DX

113% *¢ : PROCEDIN.CDX

139 1 : PROCDETA.CDX

114% #¢ : PARRSOLD.CDX

1141 %! - SECUENCIA LD

142

IR KRR SRSttt eestetctitecrsstterestetereietetrssitteretsstttersietesisiises
1185 procedure ssrepint

1146 X

1167 5 Keporte de UPS

18 3

114y parameter noa_gater
mn %

1111

1112 {—if lgsed{ tmateria’)
m3 | seley

1114 | use traterta order !
115 Lendif

16 ~if lused("tprocedi’)
1117 | sele @

ms | use tprocedi order 1
119  i-endit

1126 —if !used('tgrupos’)
1121 sele ¢

12 use tgrupos order 1
1z endif

124 —if ‘used{“tretales')
1% sele ¢

126 | use tsetales order 1
1121 -endit

128 ~if ‘used{ tprocess’)
129 sele @

1138 use tproceso order 1
1131 ‘—endif

1N ~if 'used('tgas'}

133 sele #

1% U tgas

1135 Lendif




1134

1134
1138
1144
1141
114
1143

<

¢

it !used( ‘procedir’)
| sele 8
{  use procedir order 1
—endit
~it lused('procaeta’)
{  seley
| Uuse procdeta order 1
iendit
v establecer |a retacion entre el archivo de detalle procedimientos ¥ la tadla
sele procdeta
set relation to proceso  into tproceso
} 4
~1it lused('soldadura }
I sele 8
{ Use parasold order 1alias soldadura
Hlse
sele soldadura
endif
set relation to proceso  into tprocese
—if tused('secuencia’)
{ seled
i USe secuencia order 1 alias secuencia
Lelse
sele Secuencia
endif
set relation to reterencia into soldadura
a
define window entrada in screen trom 1,8 to 24,79 none
store space{43} to anum, wrev
Ra0R = 8pace(28)
ires= '~
uss_gas = .f.

activate window entrada
X

clear
@ 86,15 say Xumero WPS ° get mnum pict "90°
@ 08,15 say ‘Numero revision “ get rrev pict 99§’
® 16,15 sap ~ Preparado por . get mnom pict “#!”
12,15 say - Kespaldo {S/N) - get ares pict "¢ valid eres § “SN°
¥ 18,1¢ say 'Prepare la impresora. Listo (S/N) “get aso pict "¢ valid sso §°SK
read
~it rsn = "N Lor. readxey() = 12 .or. readiey()=268
| deactivate window entrada
retarn  &&T0 MASTER
L-endit
sele procedim
it teeek{campos. procedinie}
! do ssmeasa) with 7,'F
Ul
Lendit
—if lseel(non_matse, THATERIL')
[ do ssrensaj with 8,a08_sates

(=m===peiyrn

Lendif
—if 1seektmelave, "PARAKETROS )
do sseeasaj with 3,""

(e=====potiirn

<

L—endif

r—ii Iseek{canpos. secuencia, "secuencia’)
| do ssmensaj with 6, F’

return

Lendif

set print on
set device to print

29



Ligd
1483
1284
1245
1286
1281
1288
1209
1218
on
1212
1213
1214
1215
1216
on
1218
1218
122¢
1221
1222
1223
1224
1225
1228
1227
1228
1224
123¢
1231
1232
1233
1234
1235
1236
1237
1238
1239
1248
1241
1242
L1243
1244
1245
1246
1247
1248
1249
125¢
1251
1252
1253
1254
1255
1256
1257
1258
1259
1268
1261
1262
1263
1264
1265

1266
1267

#® 9,9 Say resetso
¢ b, say conden-on
do ssrepcab

.88 say entati_on
A1 say "JUWAS (qu-4821
78 say ‘DETALLES
81 say ‘Diseio de Juntas :“+enfati-off

sele tgrupos
—it seek{ngru)
| ©9,29 say norbre
Lendif

€ 11,81 say “RESPALDC : “+iiftsres="§","SI", N0}

® 13,84 say enfati_on

@ 13,61 say 'TIPO DE MATERIAL DE RESPALDO +enfati_otf
14,85 say “{ } letal { )} No fundibles’

# 15,85 say “{ | No metalico { | Utros’

# 17,64 say enfati_on

® 17,61 say ‘MBTAL BASE (QW-403) +enfati_otf

€ 18,81 say

30

i
Naterial 3 Pro/Grupno g bre )
! { calentariento
I

1
1]
¥ 26,01 say |
| ¢

Post-calentamiento ?

Espesor | Temp. { t miniso|

(am) | ¢

: | (min/a}{Tenacidad

Yrugba |

de

1
§
g
!

sele tmateria

® 23,82 say codigo

€ 23,18 say pro_grupno
# 73,38 say precalenta
€ 23,52 say espesor

¢ 23,82 say terperatur
@ 23,77 say winimo

& 23,82 say tenacidad

® 25,81 say -

f _
¢ 26,91 say g Composicion Quimica
b

# 27,01 say

by {Kpsi}

=

SRR

Sut (Kpsi}

-~

€

L7

€ /8,8 say com_quimic

# 28,59 say sy pict "®"

€ 28,73 say sut pict 9§

® 28,84 say porc_e pict "%"

@ 3¢,89 say enfati-on

€ 39,81 say "PARAMETROS INGRESADOS +enfati_off

sele parametros
g1}

f=58 Hile a <= aplicacion.parametros
36+8,85 say norbre

I @ 30+m,26 say tabval(m) pict "99,999.99"
R-R+l

!:e skip
nddo
alin = pron() +2

@ alin, 08 say enfati_on
@ »lin,81 say “METALES DE APORTE (QN-484) “+enfati_off

8 nlindl R eaw - __



1264
1284
Y44
1211
1212
1273
1274
1215
1278
1277
1218
1219
1288
1281
1282
1283

1286
1281
1288
1289
1298
1201
1292
1293
1294
1295
129%
1297
1298
1299
1388
1381
1382
1363
1364

1386
1387
1388
130¢
1310
1311
1312
1313
1311
1318
1318
1311
1318
1319
1328

132
1323
1324
1325
1326

1328
1329
1336
1331
1332

19%%

¢ mlin+Z.91 23y { Proceeo ius Clasitic. SPA  F.ho ‘ A No ’
® g}in+3.9] say -’

nlinzmfin+4
a1
—do Vhile . . § subs{procedie.proceso,n,!)
mclave = subs{procedim.proceso,um,!)
r—if (aclave $ "14)
| usa_gas = .t.
tendif
sele taetales
seek mciave
—if seek{mclave, tproceso’)
@ »lin,82 Say eclaves” "+tprocesc.nombre
L.endif
=40 While proceso = wciave
@ alin,1¥ Say aws
@ glin,28 say sfa
€ alin, 42 say fno
gielin, 5! say ano
skin-elin+l
—enddkip

alin=miin+l
pc-p+l
—-2nddo

alin = prow(} +2

@ alin, b8 say enfati_on
# mlin, 81 Say "GAS (Q¥-468) “+enfati-off
8alintl,81 say T T I ,
¢ plintZ,8] say I Gas Bas | Composicion X {Flujo lt/min|
@ alin+3,81 say "{ Protector | ! i g
it usa_gas
¢ alin+d,18 say tgas.gas

I @ alint3,35 say tgas.composicio pict "999.99"

| @ alint3,56 say tgas.flujo pict "9¢°

Lendif

® plint4,8] say "¢ . L . 4

do ssrepcad

97,86 say enlati-on
® 67,81 say "PARAETROS DE SOLDADURA (@¥-46¢) +eafati_otf

¥ 08,91 say ‘ ‘ , ‘

¢ 69,01 say "|frocesol Electrodo Corrrente  |Amperaje {Voltaje|Vel.Sold.
4 19,81 say | {Dia.(mm}]  ANS tipo {Polaridad| | { =n/min

® 11,01 say ' . ' ' : '

¥ XXxx YY.99 1234561894 AC/DC  ladirecta 9999499 99999 99494

a 123456769812345678901234567896123456789612345678001234567980123456789¢12344

seie secuencia

seek capos.secuencia

alin = prow(} + 1

=do Vhile secuencia = campos.secuencia
sele soldadura
aref = referencia
x ¢ slin,¥1 say reterencia
@ alin, 92 Sy tproceso.nombre
€ alin, 12 say diametro pict '99.99'
sele soldadura

I=do while mref = referencia

@ alin, 1§ say aws
@ alin, 3¢ say tipo
A

allic 90 wce (lftaclamidada?’N’ "Nliaacda’ *Tadlao.a.“n

e e nmm

31



1384 ¢ aiin,4Y say amperaje

1338 ® alin, 58 say voitaje

1336 I ® nlin,88 say velocidad 32
1331 skip

1348 ! alin = aiin 41

133y t—enddo

134¢ seie cecuecla

1341 skip

1342 ] alin = elin+l

1343 <<enddo

134 ¥ [mpresion deAneco em 1% ormacin del procsdimiento
1345 X

1346

1347 alin= mlin + 2

1348 € alin,¥6 say enfati_on
1349 € nlin,01 say "TECNICAS (QN-418) +enfati_off
135¢ @ plin+l, 9! say -

1351 @ alin+2,6] say 'iProc Tipo iEspesoriPosic.iPosic.i Llectr.|Espac. Str/veav} Usci-{Distan.|Tamaiio] Pro- i'
1352 @ alini3, 9 say | gbeposic§Soldad§Soldad) Elect.! bead §lacion T.Cont.{€C.Gas |gre- !
1353 @ nlin+4, 8] say K | (s} ] ¢ ! ] I (mm)} ! (sa) | () | (mm) sion |
1354 @ alinsd, 01 say ¢ 1 . ! . : i
1355 X gtma Autom. 9999 9999 9999 Multiple 9999 string 9999 9999 9999 9999
1356 ¥ 123456789012345673981234567800123456789812345678981234567898123456759612345678901234526 2
1357 |

1358 alin - alin + §

1359 sele procdeta

1369 seek campos.procedimie

1361 =10 while codigo=procedim.codigo

1362 @ »lin,¥2 say tproceso.nombre

1363 ¥ ulin,07 say iif{tipe="¥", Manual’, Autom.”)

1364 ® »lin,15 say espe_depo

1385 ® lin,23 say posi_soldg

1366 % alin, 38 say posi_soldf

13617 ¢ 2lin,36 say iif{meit_sispi="S", Simple”, Multiple '}

1368 @ nlin, 46 say espa_elec

1369 ® ulin,53 say cade_teji

137¢ # nlin,87 say oscilacion

1371 ® alin,6Y say distancia

1312 @ alin,77 say tama_copa

13713 ® glin,B4 say progresicn

1374 alin - elin + 2

1375 skip

1376 Lenddo

1377

1378

1379

1386

1381 set device to screen

1382 set print off

1383 eject

1384 return

1385

1398 HIISKK K IXF KK MK LK IE K KKX W BKKEKEK K $K 5K 1K § 1K K1 Ky

1399 =

1406 x! Procedure: SSKEPCAE

1481 %!

1462 %! Called by: SSKEPINF {procedure in 55.PEG)

1443 *!

1444 1! Calls: DTUCH) ' tunction in 7)

1485 1! : DATE() Ifunction im )

485 %! : SERR() "tunction in 7)

1447 1! DOTRING |fusction in 7}

1488 1!

489 11K & SATKK IKK IIIKE X K ITLIIKLLT S KIX L AIK EITTIEKK KK 3K 3

| 396 procedurc ssrepea b

100 $L e 13/08Dp/09



1440
1481
1482
1443
1484
1485
1496
1447
1443
1484
1414
1411
1412
1413
1414
1415
1418
1427
1428
1429
1434
1431
1432
1433
1434
1435
1436
1427
1428
1429
1436
1431
1432
1433
1434
1435
1436
1437
1438
143y
144¢
1451
1452
1453
1454
1455
1456
1457
1456
1459
1468
1451
1452
1453
1454
1455
1456
1457
1458
1458
14611
1461
1462
1463

1465
i

* CABECERA DE IMPRESION DE WP.S.

S
® 9,29 Say "PROCEDIMIENTO ESPECIFICO DB SOLDADURA’
® 7,81 Say "WPS "+ mnum

¥ 2,32 say “Fecha "+dtoc(date(})

® /.66 Say “Por "+emom

% 3,81 say “kevision ‘smrev

*5.4

sele tprocedi
it seek( trin{procedin. proceso|)
{ #9515 say norbre
Lenditf

return

(3R sceectectitettrttecttttsevtiittopteoceteeeteeoteeeeetostrsteteeteetts

I
:i Procedure : PANTLIN
:: Called by: SSLIMITES (procedure in §5.PHG)
:: Calls: CoL() (function in %)
3! 1 HOR() [function in 7}
:i¥!!?!ti!!x#!X!1!!i!!t!l!ttlt!!tttttt!tt!ttt!*!!t!tt!l!t!!t!!tttt!l!!!

function pantlis
¥ 16/58P/92 L.
% funcion que valida la posicion de campo a pedir y sueve la pantalla
% Si es necesario.
4
it col(1>72 .and.row(}=1 .and. .not.vent movida
sove Window iimites by #,-72
ventjovida = .t.
t-endit
—it ventgovida .and. eeif <72 .and. row(} = 1
rove window lieites to 9,8
ventjovida = .t.

Lendif

PR Csecteteetesttreeirttbretrroceseetrtetoettesotetesttesttesteesatetss
FY)
' procedure: PANTCAXP
3!
1! Called by: SSANCANF( (procedure 1a SS.PBG)
'3
¥ Calls: ¢coLy) {tuaetion in ?)
31 T ROW( (function in 2)

1}
:;!Xttt!!x!!!!t!!t!it!tX!ilttt!ttttt!ttt!t!ltxtixxtxlttttl!ttttt!!tt!!l

function pantcamp
1 18/58P/92 LC.
x tuncion que valida la posicion de campo a pedir y rueve la pantalla
X Si es necesario.
t
—~It ¢ol()>72 .and.row{)=4 .and. .not.vent_movida
move window campos by 4,-72
ventgovida = .t.
Lendif
it vent_movida and. eed( <72 .and. row(} = 4

rove window caspos to 14,¢
vent_movida = f
Lendif
x: EOF: 5S.ACT

PR 8¢ C s et edtneettreeroretessttreseseteerssseetesresteoeseeectsssstie)

33



(OO
[SEN - Y S > SRR OREE are  FURY S

Pt o Pt pew e pe
L OO ~3 O LF e

2
a
a2
23
24
25
26

7
28
29
3
31
3
33
3
%
36
3
3
3
44
41
4
43
44
49
46
41
48
4
50
51
82
93
1]
95
96
81
o8
bE]
68
61
42
43
64
8%
66

on

P M P M M M M M M M M M M M M M M M N e
es 4% aw we 8% 84 es e se ee ee s4 es €+ % se ss au e

vrogram: C:\SISTEMAS\SOLDADUR\SSMENSAJE.PRG
Systes: Sistema de Soldadura
Author: L.G.
Copyright {cj 1992, EskOL
Last modified: 11/44/92 22:45
talied dy: SSSECY {procedure in SS.PRG)
Calls: LIRIN(} {tunction in 7}
: SR} {tunction im 7}
1 9YS) {tunction 1n 7}
: BESSAS() {function in )
: SPACEL) {tunction im ?)
. LENO) {functior 12 ?)
. CHR() {function im 7}
Documented 11/44/97 at 22:56 foxboc version Z.14
e et T et elesresesesesrecttestsresteteicstatestitseectsty
1] g
¥ 24-Ago-9¢

1 Rutina de mensajes de error
paraseters cod,tipo
define window error from 28,81 to 24,78 none
activate window error
§=do case
X
vsxsy MENSAJES DE ERROR POR 1NGRESOS DEL SISTEMA DE COMPRAS
ase cod=8
asg = '
ase cod=1
as5g= frror: Codige de “+tipot” ingresado no registrado.’
tipo='¥’
ase cod=2
asg="Aviso: Aplicacion no ha sido creada.’
ase cod=J
wsg-"Aviso: Parametros no creados.’
ase cod-4
asg="Aviso: Limites no encontrados.’
=case ¢04=H
é »5g="Aviso: Campos no encontrados.’
y:case cod=6
| R6g="Aviso: Secuencia mo enceatrada.’
i=case cod=7
asg="Aviso: Procedimiento no encontrado.’
f=case cod=8
( asg="Aviso: Material "+tipo+’ perdido.’
tipo = K’
%mtnervise
#sg="Error “+ltria{stri{cod,?) )+ ocurridc en “+sys{l15,5)+ .°
msg-messagll})
tipo="k’
=endcase
o case
f=case tipo='¥”
; asg-msg+  Pulse uma tecla.’
k=cage tipo='§
asg-msg+” bListo (S/N) ~
t=endcase
@ 68,1 say space{78)
get color {0 kmensajes
@ 00,40-len(msg)/2 say msg
7che(7)
set color to &letras

de oo -

U S S S S
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4
54
4
11
1z
13
74
15
8
77

k=c3ge tipo="K’

i read

! w49.1 say space(78)
k=case tipo='3’

I #vd,col+len(msg)+Z get respuesta pict ~!° valid respuesta $ SN
! read

! ®04,1 say space{78)

=endcase

deactivate window error

return

¥ BOF: SSMENGAJE.ACY
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