| | REGISTRO DE CALIFICACION DE EPS (WPS)
A ‘ b wipa Pégina 1 de 1
QU0 i sy s (AWS D1.3 1998)
RCS N° 001 PROYECTO: N/A
EMPRESA: CALA S.A. LUGAR; TALLER CALA EN Stgo.
Nombre Soldador: GONZALO BASAEZ H. R.U.T: 12.886.272-2
Sigla / |dentificacion: G.B.H. N° Ficha: o
| Proceso (8) Utilizado (8): GMAW Tipo: MANUAL
EPS Usado: TABLA 4.1 Y 4.2A Observaciones:
Especif. Material Base: ASTM A-36 Diam. y Espesor : 5 mm
VARIABLES PARA CADA PROCESO (QW - 360) PARAMETROS USADOS RANGO CGALIFICADO
(QW-402) Respaldo (metal, soldadura, etc.) NO Con/ sin respaldo
(QwW-403) ASME PN° -1 Con ASME P N° 1 PN°1 PN°1 A PN°1
Plancha: X a ll  FIG. 41 ¢ - ASTM A - 36 ASTM A-36
(QW-404) Metal Aporte Clasificacion AWS ER 70 S-6 ER70S5-6
(QW-404) Metal Aporte N°F A5 18 Ab5.18
Inserto Consumible GTAW | PAW N/A : N/IA
Espesor de Metal Depositado cada Proceso 5 MM. 1.5 mmn'_lagm' 6 mm
Posicién de Soldadura 4F 1F, 2F, 4F
(QW-405) Progresién Ascendente/ Descendente ASCENDENTE ASCENDENTE
(QW-408) Gas Respaldo GTAW/GMAW/PAW N/A N/A
Tipo Corriente y Polaridad para GTAW DC (-) P.D. DC (-) P.D.
Modo Transferencia GMAW NIA N /A
Variables Soldadura Automética (QW - 360)
Control Visual Directo / Remoto N/IA o
Control de Voltaje Automético (GTAW) N/A oo
Seguimiento Automatico de la Uni6n N/A -
Posicién de Soldadura N/A =
Respaldo NIA o
RESULTADO DE ENSAYOS DE PLEGADO
: Plegado
Identif. Plegado Transversal Identif. Identif, Plegado Transversal (QW-
Probeta (QW-462.3) Probeta | 1@ ""fﬁ";‘g) @QW- 1 proneta 462.3)
C1 - - - i
R1 - - - -
Resultado :Ensayo Mecénico (Doblado) APROBADO
(QW-302.4) Examen VISUAL: APROBADO
(QW-304 y QW-305) Ensayo RADIOGRAFICO: A
Ensayo de Soldadura Cond T VICTOR VARGAS A.
Ensayo z \ea‘ fopek. erman Fierro N " Aut.segiin codigo AWS D1.3
L hicas AN FIEREO N,
Nokotros CG%G%TWG fJ&GB)é%do en¥ste informe es con‘en@@‘é%%NfE{%%g@i%zmmn preparadas, soldadas
. \ nqpeC X enr8das deycuerdo con los mquen‘nifdﬁﬁ§§ MA AW D1
Organizacjoe ™ Nombre y Firma?V&-" )/~ / ¢/ ~—fFecha:
INSRPECC A G.Fl. GERMAN FIERRO N, /// L2~
Inspector END Nivel I § 22/06/2012
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Welding Performance Qualification {(WPQ)} Cllenta L SALFA NONT ANES S A
Nombre lel Soldador : Gonzalo Basaez H, - C.I, 12.886,272-2 Estampa N/A
Wellker's Nanye Identtication N°
Proceso de Soldadura;  SMAW Tipo: MANUAL
Wehnng Process . . fype
Identificacion del WPS Ejecutado: 1001
fﬂerlf:f:‘qa{ro:a o_f WIS tatlowedt
Especificacion del Metal Base {es):  SA-36 Espesores
 Speciications of base mietal(s} Thickness
Condiciones de prueba y limites de Calificacion
Testing Condilions and Quakﬁmnons Limits
variables de Soidadura o Valores Reales Rango Caiificado
Welting Vanables (QW-350) Actual Values Ranged qualficd
Proceso de Soldadura : R
Wekbay) Process{es) o ] R N SMaw E SMAW
Tipo de Proceso o L : Soliho T .
Type fmpnut, seas auto}ited . Lo : f“lANUAL EETRT - MANUAL -
Respaldo metal, metal de soldadura, soldado por ambos tados, etc (Qw 402) ) ’
Bk (melal, weld metd), doutie-weidenl, eieh : Sl_N RESPALDO a - CON O SIN RESPALDO
i | Plancha I ]Canena {2 s1 05 canena o lubo) g o
Tape (mamual, so0-2u40) s T 10 mm ; . L a 20 mm
Asme can NP con Asme N°P (QW-403) ’ i
s mtal B oc S-Kumdir 10 P v § Noongex LT : PtaPl PLAPLL
Especificacion del Metal de Aporte (SFA) (QW-404) i
Eibor setal oc etk speeSeatnafs) ] IR ) . S,] 5,1
Clasificacion{es) del Melal de Aporte (QW-404 ’ RER T ' :
Fiier motal or ..-.«(fo.fe)ramrulw:) P @ ) S : E-600/E-7018 - - - E-GOXX / E- XX!S
Metat de Apone Numero(s) F ~ E S e : )
Fiter medal F-Nuenber(s) e o N°3y4. . ) P N° 3y4
Inserto Consumible para GTaw R . R :
SN o (Gl o Ty o P NOAPLICA - NO APLICA
Espesor de Deposito para cada Proceso S L .
Depiaid hlokrss for 0ot peaxess ) ~4 mm S S 4.0mma 20 mm
Posiclon de Calificacion (25, 66, ¥, d08) B ) BT S -
Pon 0 QUi (3060 35 w0 < e, 263G4G 263696
‘Progresion . Vertical (a met mm N PR
e i (ot ooy o frvendente) ASCENDENTE L Ascmoﬁmc
Ti ode(‘asCombustlblL OFW) (- as S EEREER Sl o
ot (O (OFW) @108 : CUNOAPLICA L NO APLICA
Gas de Respaldo Incrte GTAW, PAVY, GHAW) (QW-108 S . : E
o aet o NETA A oMty D@ T ND APLICA NO APLICA
Modo de Transferencia , globt i VIOV 409 : .
e e e T Biobutat Sy rcwlo GRAWNGr409 | " NO APLICA NO APLICA
Tipo de Corienle/Polaridad GTAW . :
Tipo de Corrienie/Polar i NO APLICA NO APLICA
Resultados /Result o
Examen Visual de Soldadura Completa (QW-302.4
Visul Examnahion of conplelad vigid P (Q ) : CUHPLE
Tipo de Prueba de doblado gulado [ 1QW-462.2 Lado [ 1QW-462.3 Tipo (R/C}
Tipe of test
Tipo/ Type Resultado/ Result Tipo/ Type Resultado/ Result
Resultado de Examen de Radiografia alternative (QW- 191) T
Ractographed eraaunaton rosut S CUMPLE
oldadura de Filete-Prueba de Fractura (QW-180 . :
Foldadura de Flete ru (Qw-180) - NO APLICA
Longitud y Porcentaje de defeclos :
Rngth and percents of defects I JOON
Exa W-180 Tamaiio del Filete Concavidad/Convexidady
nfﬂlfimgnuo @ ) NO APLICA Fesat sice (pLig) i) x Cawamy/(‘mm{rr (o) i) NQ APLICA
Pelicuta o Cupon Evaluado por . )
Fim or specmens evahuted by Francisco Duran Sagardia
E ico Conduci r Prueba de laboratorio N*
»gggmiw z'c;vcmanlc]f:fobr onducido po NO APLICA Laboratory test N' KO APLICA f
IDIEM, certifica que el contenido de este informe es correcto y que las f.(&dma{ ﬁn sido preparadas, soldadas y ensayadas de acuerdo conlos
requerinientos de la Seccuﬁn EX del Codigo-ASMET™ / ) AD — |-
: RO e —
Pre o r .-—""' ':"'" A robado e
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