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COMPARACIO ENTRE ELS CODIS AD-2000,
EN 13445 i ASME Vill Div 1

Introduccid: aplicabilitat, extensio i opcions dels Codis

Requisits preliminars: sistema de qualitat, supervisor de
soldadura

Procediments de soldadura i soldadors

Cas d’estudi:

a) Calcul: Tensié admissible, pressio de prova, espessors
b} Tractaments térmics

c) Assaigs

APLICABILITAT DEL CODIS, D’ACORD AMB LA DEP

EXTENSIO, VARIABLES i OPCIONS

EN 13445:2014 és norma harmonitzada: no té cap limitacid; sota
la perspectiva europea, seria la norma més recomanada.

AD-2000 Merkbldtter: 2000-2018, no harmonitzat; gran
implantacié.

st ASME VI11-1:2017, no harmonitzat, implantacié universal.

Els Codis NO HARMONITZATS s’han d'aplicar tenint en compte
els requisits i limitacions imposats pels REQUISITS ESSENCIALS
DE LA DEP (annex I).

Extensid:
ASME VIII-1 2017: 701 pagines
EN 13445-3 (disseny): 878 pagines

1

Variables en joc:

Materials, grups d’assaig, espessors i altres caracteristiques del
equip determinen multiples i diverses prescripcions, impossibles de
resumir.

Opcions:

! - Per a cada cas d’estudi, tenim diverses opcions, en especial pel gue fa
! alatria de materials i assaigs.

. Ins conformarem amb estudiar UN CAS.

Requisits preliminars

AD-2000 EN 13445 ASME VIl Div. 1

Sistema de qualitat aplicat a la soldadura:
ENISO 3834-3

Sistema de control
Supervisor de soldadura: EN 150 14731 de Qualitat (U-2,

«[WE Enginyer internacional de soldadura UG-90, Apendix 10)
«|WT Técnic internacional de soldadura
*|WS Especialista internacional de soldadura
+Altre personal expert




RELIMINARS.

Procediments de soldadura
AD HP 2/1 EN 134454, 7.217.3| USdeASME junt
amb la DEP:
. - EN [SO 15614:2018 +
https://gremicaldereria.com/wp- HP2/1,3.2: - Guide for ASME
-1 299-001- -AD imposa assaigs stamp holders
ca ntent/up!oads/2017/03/1 lornada 22 01 suplementarisalsde | EN [S0 15614:2018 | - Guies dels ON:
2015-ponencia-5.pdf = EN-ISO +EN 134454
é - Hi ha condicions PercatIl, llEilv;
) especials per baixes EN I1SO 15614:2018
g temperatures
5 Soldadors
Us de ASME junt
ADHP3 EN 13445-4,7.4
13445 amb la DEP:
5 EN ISO 9606-1:2017
o

| Acers al carboni:

CAS D’ESTUDI | TENSIO MAX. ADMISSIBLE (disseny) -

1000
AD BO EN 13445-3, 6.2 ASME 1l taula 1-100 Observacions
PS=10 bar minim de: minim de:
1$=100°C Rer/1,5 Rer/1,5 Rer/1,5
- Rp/2,4 Rp/3,5
> P265GH EN 10028-2 A-516 Gr 60
T B - S 202C: 176 MPa 170,8 MPa 118 MPa
= AD i EN, 36%
1002C: 160,6 MPa| 1606 MPa 118 MPa . °
! boni mes que ASME
acer g caroani
=0.85...0.7 _ P235GH EN 10216-2 A-106 Gr B
‘ R10p, 20¢C; 156,6 MPa 150 MPa 118 MPa
8t | i 1002C: 132 MPa 132 MPa 118 MPa

o l114,3




Acers al carboni:

PRESSIO DE PROVA

Acers al carboni:

RESULTATS DEL CALCUL

apg | N 1:445' ASME ASME
aoHp30 | BRI AMEDEP | ASME UG-99 Coef.Sold. | 0,85 0,85 0,85 0,7
L2 |Esp. Cilindre| 6(5,05) | 6(505) | 8(6,24) | 8(7,31)
Esp. Fondos | 8(7,25) 8(7,77) 8(7,57) | 10(8,73)
maxim de: Tubuladura ©114,3x5 $114,3 x 6,02 Sch 40
1,43 x PS 1,3 x (ft /£20) x PS UG-45
1,25 x {f, / f20) x PS Reforg tub. No @200 x5
e EN 10029
Tolerancia e=6-> tolf 0.4 SA-20M
PS =10 bar; PT = 14 = ~ Y =
O bar; PT=14,3 bar PT = 13,0 bar Xapa e=8- tol=-0,5 tol=-0,3
Corrosid 1mm

Acers al carboni:

RESULTATS DEL CALCUL (cont)

Acers al carboni:

RESULTATS DEL CALCUL (cont)

o |
WY |
-1
S| 3l
o N .
o il apg | NV iove | asme
&2 2 3
= : Coef. Sold. 0,85 0,85 0,85 0,7
:gf}ga.bgr‘ ' e Resistén- |Cilindre $i (2,7 bar)|Si (2,1 bar} | Si (5,6 bar} | Si (5,6 bar)
. nADS cia al buit|Fondos Si Si (7,5 bar) | Si (6,5 bar} | 5i (6,5 bar)
- ¢} o
3 W ) Fatiga AP=9 bar. Cicles:| 5700 7900 -
—_—— e e .. ™
g
B
acor ol corboni
v=0,85...0,7
el RIO i
21 EN.ADzno Gint

#114,3\ EN,AD:S




Acer al carboni:

Tractament térmic dels fondos després de conformar-los
EN 13445-4, ASME UG-79]
-79 i
ADHP7/2,25 taula 9.4.1,
notac Ues-73 Table 1A {Cont'd}
Section §; Section HI, Classes 2 and 3; Section VIH, Division 1; and Section XII
B Maximum Allowable Stress Valyes $ for Ferrous Materials
Eondos de Exent al complir les {*See Maximum Temperature Limits for Restrictions on Class)
Fondos de P265GH ) condicions de UCS-
. P265GH finsa g N ;
fins a 8 mm: exents 79 (veure segiients = 2 s
mm: exents ) N e e, Cousiumn) s Gronp
dia pOSItIVES} opa No. Nonilna! Catupaitken Preduct Farm Spec, No. Type/Crade Ko Temper o PN, No
= 1 | Corbon stent Plate NA515 it Kazaol .. - 1 f
{2 Jcabonsiedt Pade IA-516 wl Kd3lon ~ L |

T o b s W Tape T poi: 11 ROLOL™ - T T
4 |Carkon st WA plp SA-GTE feu ) KDZ100 _ - 1 1
5 |Curbun stead W, e SA-ET CEol K92402 .. - 1 3
& |Carhon sted Wik pipe SA-RIZ Roa Ko .. - 1 H
7| Cirbon nied WhL pigne SA-672 o0 KO2160 .. . 1 1
Y |Carbon stewd Wid. i SAGTE EbD KOZ40Z _. - 1 H
4 JCarhon ated) Whi oo SA-134 A0 KD270e . - 1 1

. “‘m'?:” ‘ Deformacié s/ASME taula UG-79, cas de coble curvatura:
. e LI - - Espessor nominal (pitjor cas): t=10mm
Exempeis de I'assaig de resiliéncia (UG-84): ! : ' - Radi mig de curvatura: Rf=100+ 10/2 = 105 mm
- ASME VilI-1, figura UCS-66: Corva C - Radi de par-tida (xapa plana): Ro =00
- Espessor 10 mm 1000
- Temperatura minima admissible ; i
-489C, inferior a la nostra temp. de 75x w
) ef o Ak, FS=30 bar
disseny de 1002C Rf TS100°C
CONCLUSIO: No estem obligats a fer - ﬁg E
[assaig de resilidncia previst a UG-84 -G
(%=
10 s
;ﬂ 75 X 105 Qcer al carbonl
ef = 105 — 7,14% v=0,85...0,7
2 1= ZT]
;UQ WRT14.3




UCS-79: per aguest cas el tractament térmic seria obligatori si:

Tractament térmic post soldadura

- deformacié supera el 40% . Ing

EN 134454,

AD HP 0, taula 1a
taula 10.3-1

ASME taula UCS-56-1
rota {b)

- deformacié supera el 5% i adermés es produeix algin dels seglients Isi

(2) no estem obligats als assaigs de resiliencia segons UG-20 & UCS- |
s " e iNe
56 (veure la seglient diapositive) ! -
{No

(3) espessor > 16 mm
Ing (a especificar,

{4) la pérdua d'espessor sup;r“a el 10% -
(5) la tempertura durant ¢l conformat no esta dins del rang 120- |3l embotidor del

4802C ‘fondo)

P265GH i P235GH:

- Grup de material: 1.1
~ Grupa assaig: 1

- Espessor < 30 mm

- Grup de material: 1.1
- Espessor < 35 mm
->no obligat

-no obligat

A-516 Gr 60 / A-106 Gr B

-NumeroP=1
- Espessor <32 mm
~»no obligat

Per tant, en el nostre cas, el tractament térmic post-conformat no és cbligatori

Son dues xapes que posteriorment soldarem i
assajarem:

bemticconmes o oo

LA,} S—

NP FNWW-NM

I

En el cas del testimoni del cos cilindric, apuntem
les xapes al extrem de la soldadura longitudinal...




... i es solda alhora la costura longitudinal del
cilindre i la del testimoni:

Acer al carboni

A continuacié, desmuntarem el testimoni del

cilindre i li farem els assaigs que preveu el Codi

E0drmm

300 mem

. Noie ¥

| Nowé

M I Nt 1 ;

s |
=
% = MO S~ Note 2 Plexions par.

Macrographie dureé

" chet
-~ Note 3 : Plioges cdté _

Note 4@ Pllages.
cadrait envers

i Now <

Note 5: Tractien

Note 3 o~ oylindrique sens’

{onpitudinal
wNote6:  Tractien

prismatique sens

transversal

Acer al carboni:

ASSAIGS NO DESTRUCTIUS

Testimonis de produccid i assaigs a realitzar

445-
ADHPODIHP5/2 EN 13245-3, ASME
tauia 8.3-1
P265GH / P23SGH P265GH / P235GH
Grup 1.1 Grup 1.1
Testgrup: 1 Esp <= 12 mm
Esp <15 mm No depeén del factor No ki b
v=0,85 de soldadura o rnihe.
ASSAIGS: ASSAIGE: Veure, tanmateix,
1 plegat de cara )
2 plegats els assaigs de
1 plegatd'arrel ey
1 macro 1 macro resiliéncia previstos
FREQUENCIA a UG-20(f), UG-84% |-
FREQUENCIA: ’ Ucs-86

itestimoni en el 2%
de sold long, armb un
minimde 12l any

1 testimonl cada 200
mdesold long+ 1
rest/uny de sold

circunf

Acer al carboni

|Assaigs no destructius

agafantalgun dels
encreuaments long-
circ

Tubtladures: visual

circunf: 5% RX 6 UT
Tubuladures: 10% MT

0,3m/15m = 2%)

Tubuladures DN10OC:
no

EN 13445-5,
AD HP =0, LE=0,7
DHPD tauls 6.6.1-1 ASME , E=0,85 ASME, E=0,
P265GH / P235GH | P265GH / P235GH
Grup 1.1 Grup 1.1
Testgrup: 1 Esp <=50 mm U:‘in(zb} Uw-11lc)
Esp <30 mm 2=0,85
v={0.85 Grup assaigs 3b "10%"
RX G UT: RX:
2% de soldadures 1spotcada 1Sm
longitudinals i taula 6.8.1-2:
i i l T 10% 5 UT ] =
circumferencials, ong: 10% RX & U {sispotRX=0,3m, No n'hi ha




Jornada técnica.
Instal-lacions de Combustié i Equips a Pressié. Noves Normatives
Maig 2018

Resum

La validesa dels tres Codis és completa.

Requisits prefiminars: els tres Codis pressuposen un sistema
de qualitat; AD i EN preveuen la figura del supervisor de
soldadura

Procediments de soldadura i soldadors: per treballar segons la
DEP, sempre amb normes EN 1SO
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Resum (continuacid)
Tractament térmic post-conformat dels fondos: no, en cap cas

Tractament térmic post-soldadura: no, en cap cas

Testimoni de produccio: AD i EN si, ASME no.

Assaigs no destructius: AD i ASME (E=0,85), 2% RX 6 UT de les
soldadures a ‘tope’. EN 10% RX 6 UT sold ‘tope’, i 10% MT de
tubuladures

=
2
o
5
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AD B EN 13445- ASME ASME
_ 3 0,85 0,7
Esp. Cilindre 100% 100% 133% 133%
Esp. Fondos 100% 100% 100% 125%
Tubuladura 100% 100% 120% 120%
Reforg tub. No No Si Si

Resum (continuacio)

Acer al carboni
_Resum Espessors
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Josep Maria Perdigd
Gremi de Caldereria

Secretari técnic

93 217 8837




