TECNICA'Y

C : ® CERTIFICADG DE CALIFICACION DE SOLDADOR

INSPIJCCION
CONTROL DE CALIDAD LTDA.
Solicitante:  Carlos Contreas Caro . Fecha: 22/07/2003
Tipo de Seldadura: Mig Tubular con Gas de Proteccion, Semiautomatico
Nombre Soldador:  Carlos Contreas Caro RUT: 13.126.775-4
Especificacion de Procedimiento de Soldadura N°; 8/1 Rev.: §/1 Fecha: §/1
VARIABLES Usado Rango de Calificacion
Tipo / Proceso (5.16.2) GMAW-8 GMAW-S§
Electrodo (Simple / Multiple): Simple Simple
Corriente / Polaridad CC/lnvertida CC/invertida
Posicion (5.16.5) 3G 1G-2G-3G
Progresion de Soldadura (5,16,7) Ascendente Ascendenle
Backing (Si/No) (5.16.18) No Con y Sin Backing
Materinl Base (5.16.1) A-36a A306 A-36
% Espesor (Planchas): 12 nun. 3.2 mm. - 24 mun,
Tope: Bisel en V™ Risel en “V*”
Filete: NIA ¥ =21 = 3K
Hapesor (Tulo/Cancifu): NIA NIA
Tope: N/A N/A
Filele: N/A N/A
Digmetro {Tubo/Caficria); N/A N/A
Tope: | N/A N/A
Filete: N/A L - 2F
Material de Aporte (5.16.3}
Especlﬁcncmn A58 ASIR
Clasé:...", - ERT0S-6 ER708-6
CLENe G R : 6 - .6
o Gas/ Flu_|o Tipo (5 16 4) A 80%-C0,.20% | - Ar: 80% - CO,.20%
R Otro. [ ‘ COUNAL SOUUTNIA

N/A: No Aphcable

“8/T: Sin Informacion

INSPECCION VISUAL (5.12.6 6 5.12.7)

Aceplahilidad:

ENSAYO DE DOBLADO GUIADO (5.28.1 /5.29.1}

]

Tipo Resultede Tipo Resultade
N/IA N/IA N/A N/A
ENSAYOS A FILETES (5.28.2 / 5.28.3; 5.39.3 " 5.39.4)
Apariencia; NIA Talla filete: N/A
Penctracion de maiz en prucha de fraclura;  N/A Macrografia: N/A
(Localizacion, naturaleza y tamaito)
ENSAYOS RADIOGRAFICOS (5.28.4 / 5.39.2)
identificackén Rxs Resultado Chservaclones Identificacion Rxs Resultada Ohservaciones
CC 3G Aprobado NiA NIA NiA N/A

Interpretade por: Pedro Garcla Carrillo

para soldadura estructural ¢n aceros.

COLON 1343 - A DEPTO. 311 FONO/FAX : (41)543861 FONOS (41)59369 - TALCAHUANO

E-mail : iteltda@entelchile.net




l I C ®  CERTIFICADO DE CALIFICACION DE SOLDADOR

INSPECCION TECNICA Y
CONTROL DE CALIDAD LTDA.

Solicitante: Carlos Contreas Caro Fecha: 22/07/2003
Tipo de Soldadura: Arco Eléctrico Manual
Nombre Soldador:  Carlos Contreas Caro RUT: 13.126.775-4
Especificacion de Procedimiento de Soldadura N°: §/1 Rev.: S/ Fecha: §/i
VARIABLES Usade Rango de Calificacién
Tipo / Proceso (5.16.2) SMAW SMAW
Electrodo (Simple / Multiple): Simple Simple
Corriente / Polaridad CC/Invertida CClnvertida
Posicidn (5.16.5) 3G 1G-2G-3G
Progresion de Soldadura (5.16.7) Ascendente Ascendente
Backing (8i/No) (5.16.18) No : Con y Sin Backing
‘Material Base (5.16.1) A-36a A-36 A-36
* Fspesor (Planchas): 12 mm. 3.2 mm. - 24 mm.
Tope: Bisel en “V" Bisel en V™
Filete: NIA 1K - 2F - 3F
Espesor (Tubo/Cafleria): N/A N/A
Tape: . N/A N/A
Filete: N/A . N/A
Didmetro l"ubo/(.'lﬁcrfa) N/A NIA
Tope: NIA NiA
Filete: N/A 1F—2F
Material de Aporte (5.16.3)
Especiﬁoacién: S AST&S5S AS) &S5
Clage:,. o _ H6O10 - 17018 E6010 - 7018
FNe:o o . 1-4 _ 3-4
= Gas/. Flujn Tnpo (5 16 4) S NA O | NA
% Otro. L et N TUUNTA A L NIA

| N/A* No Apllcable S/[: Sin Informacion
INSPECCION VISUAL (5.12,6 6 5.12.7)

Accplabifidad: Si No I:l

ENSAYO DE DOBLADO GUIADO (5.28.1 / 5.29.1)

Tipo Resultado Tipo Resubtado
N/A N/A N/A N/A
ENSAYOS A FILETES (5.28.2/5.28.3; 5.39.3/ 5,39.4)
Apartencia; N/A Falla filete: N/A
Penetracién de raiz en prucba de fracturn:  N/A Macrografin: N/A

(Localizacion, naturaleza y lamafio)

ENSAYOS RADIOGRAFICOS {5.28.4 / 5.29.2}

Identificacién Rxs Resultado Observaci<nes l!dcmiﬁcacién Rxs j Resultado I Ohservaciones l

| ]

CC-3G Aprobado NiA ] N/A { NIA_ 4 { N/A i
Interpretado por: Pedro Gareia Carriilo lFecha: 22/07/200%

para soldadura estructural en aceros.

COLON 1343 - A DEPTO. 311 FONO/FAX : (41)5438( 1 FONOS (41) 549369 - TALCAHUANO
E-mail : itcltda@entelchile.net



CENTRO TECNICO - CETI

CALIFICACION DE SOLDADOR

RUT.  113.126.775-4
NOMBRE :CONTRERAS =
L CARO -

© 1.0 CARLOS ALBERTO
EMPRESA - : MESTRANZA CHILE LTDA
WPS : CETIAM 002-02
NOFICHA : AWS_SMAW_01495
EXPIRA ! 20/05/2005 -~

~ AWS D1.1 |
i -":vmosncm. VALIDA 8OLO CON TIMBRE BAJC RELIEVE

1

CENTRO TECNICO - CETI
CALIFICACION DE SOLDADOR

i "’"‘"W RUT. = 1131267754 '
- ) ' NOMBRE . :CONTRERAS -
CARO

| CARLOS ALBERTO

WS :CETIWIRE 005-02

+ NO FICHA ~: AWS_GMAW- 5 | {]0300
EXPIRA :20/05/2005 .

“ AWSD1.1

“ri GREDENCIAL VALIDA S8OLO CON TIMBRE BAJO RELIEVE

' E.f;d'f"REéA._'MES'mANZA'CHILE LTDA_::-;_-Z:"' :

o

S



CENTRO TECNICO - CETI
CALIFICACION DE SOLDADOR
RUT. 1131267754
NOMBRE  : CONTRERAS

CARO
’ CARLOS ALBERTO
EMPRESA : MAESTRANZA CHILE LTDA
%ﬁl : CETICORD 006-02
FICHA : AWS_FCAW-G_00058

| EXPIRA  :22/06/2005
L AWSDL1"
TAL VALIDA SOLO CON TIMBRE BAJO RELIEVE

n

i e o
! .- CENTRO TECNICO - CETI

] ANTECEDENTES TECNICOS DE CALIFICACION
| : FCAW-G e "{i‘;‘ﬁj-;
| ,
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ANTECEDENTES PUEDEN SER VERIFICADOS AL FONO (2) 530 3171
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INDUIIR/N

CENTRO TECNICO - CETI

CALIFICACION DE SOLDADOR AWS

(welder qualification test record)

AWS_GMAW-S_00300

SOLDADOR (weider) : CARLOS ALBERTO CONTRERAS CARO :

R.U.T. o 13.126.775-4
ESTAMPA NO (identification No) :
PROCESO DE SOLDADURA (weiding rocess) 1 GMAW-S
TIPO (rype) : SEMAUTOMATICO |
IDENTIFICACION WPS : CETIWIRE 005-02
MATERIAL BASE  (Base Metal) : ASTM A36
ESPESOR  (Thickness) : 10mm
VARIABLES Valor Real Utilizado Rango Calificado
(Variables) (Record actual values used In Qualif,) (Qualification range)
Proceso/Tipo (Tabla 4.10, Item(1)) (processfiype) GMAW-S GMAW-S
Electrodo - Unico o mdiltiple (Tabla 4.10, Item (8)) (e - single or multiple)
Corriente/Polaridad (current/potarity) CCPI
Posicién (Tabla 4.10, Item (4)) (positon) 3G Asc PLANO,HORIZONTAL,VERTICAL
Progresién de Soldadura  (weiding progression) ASCENDENTE ASCENDENTE
Respaldo (Si 0 No) (Tabla 4.10, Item (7))  (backing (ves or no)) SI CON RESPALDO
Material/Espec. (materialjespec.) ASTM A36 a (to) ASTM A36
Metal Base (base materal)
Espesor: Plancha (tickness - plate) 10 mm 3a20mm
Canal (groove)
Filete (et PLANO,HORIZONTAL,VERTICAL
Espesor: Caferfa/Tubo (thickness - pipe/tube)
Canal (groove)
Filete (tlet)
Didmetro: Cafieria (dismeter - pipe) Sch, SUP. a 24"
Canal (groove) PLANO,HORIZONTAL,VERTICAL
Filete (e PLANO,HORIZONTAL,VERTICAL
Metal de Aporte (Tabla 4.10, Item (3)) (fter metai)
Especificacion NO (spec. Noy A5.18
Clasificacion (dass) ER705-6
Namero F (f o)
Gas/Tipo de Fundente (Tabla 4.10, Item (3)) (gas/uxtype) SGAC20 INDURMIG 20
Inspecci6n Visual (4.8.1) Aceptable  (visual inspection acceptable) si X No []
Resultado Ensayo de Doblado Gulado (4.30.5) (guided bend test results)
Tipo (vpe) | Resultadoesut) Tipo e Resultadoresut) Tipo @pe) | Resultadogessty | Tipo )@T Resultadogresuy
CARA 1 CUMPLE CARA 2 CUMPLE 2 2N
Resultado Ensayo de Filete (4.30.2.3 y 4.30.4.1) (et testresuts) v %
Apariencia  (appearance) Tamafio del Filete (fetsize) &
Macroataque (macrostch) oy

Test Fractura Penetracién de Ralz (frecture test root penetration)

Inspeccionado por: (nspected by) Fecha: (date) (test number) N© reporte \h\(.;;E'i'l %‘&‘?‘.\ i

Resultado Radiografico (4.30.3.1) (radiographics test results)

Nimero RX @iimno)| Resultado (resutt) Observaciones (remarks) Namero RX @imto)| Resultado (resut) Observaciones (remarks)

Inspeccionado por: (inspected by) Fecha: (date) NC reporte (test number)

Certificamos que los resultados y antecedentes expuestos en este Informe, son correctos y que las probetas de soldadura fueron preparadas, soldadas y

ensayadas, de acuerdo con los requerimientos de la seccién 4 de ANSI/AWS D1.1-2000 - Structural Welding Code - Steel

(We, the undersigned, certify that the statements in this record are comect and that the test hé\aswe prepared, welded and tested In accordance with the requirements of secction 4 of ANS/A
Structural Welding Code - Seel) o Z\

Fecha : (ae) 20 de noviembre de 2004 =

Empresa : (manfscwey MESTRANZA CHILE LTDA 2 } ';‘.“‘,-:.‘- Aprobado Por: (apwrovedby) CLAUDIO MARTINEZ H.

NANTINGS.

CAMINO A MELIPILLA 7060, CERRILLOS - SANTIAGO, FONO: (56) 2 5303171, FAX: (56) 530 3176



®

CENTRO TECNICO - CETI
CALIFICACION DE SOLDADOR AWS

(welder qualification test record)

AWS_SMAW_01495

SOLDADOR  (weider) : CARLOS ALBERTO CONTRERAS CARO
R.U.T. (o) ¢ 13.126.775-4

ESTAMPA NO (1dentification K°) :

PROCESO DE SOLDADURA (weiding Process)  :  SMAW

TIPO (rype) :
IDENTIFICACION WPS : CETIAM 002-02
MATERITAL BASE  (Base Metal) : ASTM A36
ESPESOR _ (rhickness) : 10 mm

VARIABLES Valor Real Utilizado Rango Calificado

(Variables) (Record actual values used in Qualif.) (Qualification range)

Proceso/Tipo (Tabla 4.10, Item(1)) (process/type) SMAW SMAW
Electrodo - Unico o multiple (Tabla 4.10, Item (8)) (e - single o mutiple)
Corriente/Polaridad (current/polarity) CC/PI
Posicién (Tabla 4.10, Item (4)) (positon) 3G PLANO,HORIZONTAL,VERTICAL
Progresion de Soldadura  (weiding progression) ASCENDENTE ASCENDENTE
Respaldo (Si 0 No) (Tabla 4.10, Item (7))  (backing (ves or no)) SI CON RESPALDO
Material/Espec. (moterial/espec.) ASTM A36 a (to) ASTM A36 ASTM A36

Metal Base (base material)
Espesor: Plancha (thickness - plate) 10 mm
Canal (groove) A tope, bisel en V
Filete (fne)
Espesor: Cafierfa/Tubo (tickness - pipe/tube)
Canal (qroove)
Filete (net)
Didmetro; Cafierfa (diemeter - pipe) Sch.
Canal (groove)
Filete (aet)
Metal de Aporte (Tabla 4.10, Item (3)) (fer metay
Especificacion NO (spec. ho)
Clasificacion  (cess) E7018
Nimero F (Fno) F3YF4
Gas/Tipo de Fundente (Tabla 4.10, Item (3)) (oas/fuxtype)

3.0 hasta 20mm

PLANO,HORIZONTAL,VERTICAL

Superior a 24"
PLANO,HORIZONT AL,VERTICAI]
LANO,HORIZONTAL,VERTICAL

A5.1

F1-F2-F3-F4

X

Inspeccién Visual (4.8.1) Aceptable  (visual inspection acceptable) Si
Resultado Ensayo de Doblado Guiado (4.30.5)  (guided bend test resutts)

No []

Tipo (vee) Resultado(resuty Tipo (type) Resultado(resut) Tipo  (tvpe) Resultado(resuty

Tipo  (tvpe) Resultadoesut

CARA 1 CUMPLE CARA 2 CUMPLE

Resultado Ensayo de Filete (4.30.2.3 y 4.30.4.1)  (fivet test resuits)

Apariencia (sppearance)
Test Fractura Penetracion de Rafz  (racture test root penetration) Macroataque (macroetch)

/E‘ﬁo //l’/) \\

Tamafio del Filete (mmuf
)

Inspeccionado por: (inspected by) Fecha: (date) (test number) No I\eporte ’

Resultado Radiografico (4.30.3.1) (radiographics test resutts)

\, 3 .’.

e

NOmero RX (imno)|  Resultado (resuty Observaciones (remarks) NUmero RX (imnoy [ Resultado (resut)

Obé;ervacnones (remarks)

Inspeccionado por: (inspected by) Fecha: (date)

NO reporte (test number)

Certificamos que los resultados y antecedentes expuestos en este Informe, son correctos y que las probetas de soldadura fueron preparadas, soldadas y

ensayadas, de acuerdo con los requerimientos de la secclén 4 de ANSI/AWS D1.1-2000 - Structural Welding Code - Steel
(We, the undersigned, certify that the statements in this record are correct and ma;mét&ec m’eld; ‘Were prepared, welded and tested in accordance with the requirements of secction 4 ofANSifAW}T!.l -

Structural Welding Code - Seel)

Fecha : @ 20 de noviembre da 2004 a Gz T Aprobado Por: (aperoved by) CLAUDIO MARTINEZ H.

Empresa : (manufacturer) MESTRANZA CHILE LTDA '\?

W L0, i
AW H‘\\;'U

=y
CAMINO A MELIPILLA 7060, CERRILLOS - SANTIAGO, FONO: (56) 2 5303171, FAX: (56) 530 3176



INDUIRN®

CENTRO TECNICO - CETI

CALIFICACION DE SOLDADOR AWS

{welder qualification test record)

AWS_FCAW-G_00058

SOLDADOR  (welder)

: CARLOS ALBERTO CONTRERAS CARO

]

R.U.T. (o) 13.126.775-4 !
ESTAMPA NO (ienticaton 1) |
PROCESO DE SOLDADURA  (weiding Process) FCAW-G
TIPO (rype) 1 SEMIAUTOMATICO
IDENTIFICACION WPS : CETICORD 006-02
MATERIAL BASE  (Base Metal) : ASTM A36
ESPESOR  (Thickness) : 10mm
VARIABLES Valor Real Utilizado Rango Calificado
(Variables) {Record actual values used in Qualif.) (Qualification range)
Proceso/Tipo (Tabla 4.10, Item(1)) (processftype) FCAW-G FCAW-G
Electrodo - Unico o mdltiple (Tabla 4.10, Item (8)) (e - single or muttpie)
Corriente/Polaridad (current/polarity} CCPI
Posicién (Tabla 4.10, Item (4)) (position) 3G Asc PLANO,HORIZONTAL,VERTICAL
Progresion de Soldadura  (weiding progression) ASCENDENTE ASCENDENTE
Respaldo (Si 0 No) (Tabla 4.10, Item (7))  (backing (yes or no)) SI CON RESPALDO
Material/ESpec, (matesial/espec.) ASTM A36 a (to) ASTM A36
Metal Base (base material)
Espesor: Plancha (thickness - plate) 10mm 3a20mm
Canal (groove)
Filete (aet) PLANO,HORIZONTAL,VERTICAL
Espesor: Cafieria/Tubo (thickness - pipe/tube}
Canal (groove)
Filete (nnety
Didmetro: Caflerfa (diamster - plpe) Sch. SUP. a 24"
Canal (groove)
Filete (atet) PLANO,HORIZONTAL,VERTICAL
Metal de Aporte (Tabla 4.10, Item (3)) (fiter meta))
Especificacién NO (spec. o) A5.20
Clasificacion (dass) E71T-1
Nimero F (F o)
Gas/Tipo de Fundente (Tabla 4.10, Item (3)) (oas/fux type) SGAC20 INDURMIG 20

Inspeccidn Visual (4.8.1) Aceptable  (visual inspection acceptatie) si [X No []

Resultado Ensayo de Doblado Guiado (4.30.5) (guided bend tes resuits)

Tipo @vee) | Resultadogresur) Tipo (ype) Resultado(resuity Tipo  (type) Resultadogesur) | Tipo  (vpe) Resultado(resutty
CARA 1 CUMPLE CARA 2 CUMPLE

Resultado Ensayo de Filete (4.30.2.3 y 4.30.4.1)  (fiet test resuits)

Apariencia  (appearance) Tamafio del Filete (fetsize)

Test Fractura Penetracion de Raiz  (fracture test root penetration) Macroataque (macroetch)

Fecha: (date) (test number) N reporte \¥

Inspeccionado por: (inspected by)

Resultado Radiografico (4.30.3.1) (redioaraphics test results)

s

NUmero RX ¢imbo)| Resultado (resut) Observaciones (remarks)

NUmero RX (fim No)

Resultado (resut)

Observaciones (remarks)

Inspeccionado por: (inspected by)

Fecha: (date)

NO reporte (test number)

Certificamos que los resultados y antecedentes expuestos en este informe, son correctos y que las probetas de soldadura fueron preparadas, soldadas y
ensayadas, de acuerdo con los requerimientos de la seccién 4 de ANSI/AWS D1.1-2000 - Structural Welding Code - Steel
(We, the undersigned, certify that the statements in this record are correct and that the test welds were prepared, welded and tested in accordance with the requirements of secction 4 of ANSI{AT?DM =2

Structural Welding Code - Seel) A AT TN

Fecha : e 22 de diciembre de 2004 ;‘-“
Empresa : (manvfsctwe) MAESTRANZA CHILE LTDA =T

) <
<\ Aprobado Por: (approved by) CLAUDIO MARTINEZ H. j

—

i\ln

CAMINO A MELIPILLA 7060, CERRILLOS SANTIAGO FONO: (56) 2 5303171, FAX: (56) 530 3176

=0
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CALIFICACION DE SOLDADOR AWS D 1.3

{Welder Qualification Test Record)

SOLDADOR {Welder)

RUT (1D}

ESTAMPA N® (identification N©)

PRCCESO DE SOLDADURA (Welding Process)
TIPO {Type)

IDENTIFICACION WPS

MATERIAL BASE (Base Metal)

ESPESOR (Thickness)

FICHA N°

. CARLOS ALBERTO CONTRERAS CARO

o 13126775-4
© SIE
T GMAW.S
© semiautomatico
- P_CETI_GMAW_AWS D11
- ASTM A6
10 mm.
. AWS_GMAW-S 40005

: *"Varidbles. S Malor Real Utilizado - i Rango Calificado
F’focesoiTipo (ProcesalType) e _ GMAW-S GMAW-§
Electreda - Unico o Milliple {Electrode-Single or Muitiple) Unico ) N Aplics
Corrente/Polaridad (Current/Polarity) Corriente continua polandad invert No Aplica
Posizion (Pasition) T 3G asc Plana. Harizonlal y Vestical
Progresion de Saldadura (Weld Progression) Ascendente Asc,endenj o
Respaldo (Si ¢ No) {(Backing Yes or No) No Con y Sin respaldo
MateriallEspecificaciones {Material/Spec ) )
~_Material Base {Base Metal) - ASTMA36 a ASTMAIG | No Aplica

Espesct Plancha (Thickness Plate) M mm de 3 0 a0 mm
Canal {Groove} A Tope Bisel en v No Aplica

Filete (Fillet)

Prueba no realizada

Plano, Honzonlal y Verbcat

Espesor Cafieria/Tubo (Thickness Pipe/Tube) No Aplica No Aplica
Canal {Groove)} NoAplica No Aplica

Filete {Fillel) No Apiica No Aplica

i Didmelro Caferia (Diameter Pipe) No Aplica Supetior a 24" (600mm)
R Canal {Groove} No Aptica No Apiica

Filete {Fillel)

Prueba no realizada

" “tetal de Aporte (Fillar Metal)

Plano, Horizontal y Vertical

- Especificacién N* (Spec. N°)_ - A5.18 No Apiica
‘Clasificacion {Class) L - 'ER70S-6 Mo Aplica
Nuimero F (F Number} 6 No Aphca
Gas/Tipo Fundente {Gas/ Flux Type) SGAC20 (B0% Ary 20% Co2) No Aplica N
inspeccion Visual Aceptable:(Visual fnspection). CEE e R R e '
P‘ Si(Yes) {7 NoNo
Resuitado Engayo Guiado (Gulded Bend Test Resuits) - R R e e _
Tipo (Type) | Resultado (Result) | Tipo (Type) | Resultado Result) Tipo(Type) Resulfado (Resuit) | Tipo (Type)| Resuitado (Result)
Cara 30 asc Cumple Rav 3G asc Cumple
Resultado:Ensayo:de Filete SEI T T EERREEN B
Apatiencia N‘A _Tamaiio del Filste No Aplica _
Test Fractura Penetracion de Ralz NA. Macroataque NA _

inspeccionado por |, Jose luis Mufioz | N reporte. M131104-0053

;@igal|;zelci0|\. Contro Técnico dura Ltda,

Resultado de Ensaye.Radiografico oUltrasonido

por

Tipo de e :

Enfayo Radiografico! = Ullrasonido .

NY reporte Resultado Observacion| -
Inspeccionado Facha Organizacién

WELDING CODE-STEEL

Certficamos gie los resuliados y antecedenlss expuestos en este informe, son correctos y quée las probatas de soldadura fueron
nreparadas, soldadas y ensayadas de acueido con los requerimientos de o seccion 4 de ANSVAWS D1 1.2010 3TRU JCTURAL

Fecha(date) 04 de Noviembre del 2013 e . ? '
Erpresa MACHILE LTDA Aprobado for {Aproyed by).
manufactwzery, e 3 SR [

Santingo: Caming 2 Mulipidla 7060, €
G20 3181 - Fax 02) 2 H30 31

Centio da Saivicio al Clignls:
GO0 GDO 30 36 < Eomy 0037

e § Talcahuano: Avia. Gran Gietads 4061

o fon {417 2436608243300 fax (A1 F10388




SEwN

Cenlio de Serviciy

04 BOC 30 30

Fhoal

Lo IPNJEDEINEAY

Tigwi

CALIFICACION DE SOLDADQOR AWS D 1.1

SOLDADOR {Weider)

RU T (D)

ESTAMPA N° (identification N9)

PROCESO DE SOLDADURA (Weiding Process)
TiIPO (Type)

HENTIFICACION WPS

MATERIAL BASE (Base Metal)

ESPESOR ({Thickness)

FICHA N®

. (Wg_@_g_(___@yajii{caiion Tast Record)

. CARLOS ALBERTQ CONTRERAS CARO ™
© 131267754
©SIE
T GMAW-S

. semiautomatice

. P_CETI_GMAW AWS D19
© ASTM A36

10 mm.

© AWS_GMAW-5_ 40002

. i - Variahles | ZValorReal Utilizado, 0

‘ PmcesoITlpD (Processﬂ ype) M GMAW-5 GMAWS
Electrodo - Unico o Multiple (Electrode-Single or Mulliple) Umco ) ~ No Aplica

CornientelPolaridad (Curreny/Palarity) Corriente continua polarrdad invert " No » Aplica
Pos:clon (Position) aG | Prmanoy Scbre Cabeza
Progresion de Soldadura {Weld Progre ssion) No Aplica _ .. Nuaphen
Respaldo (Si o No) (Backmg Yes or No) 31 L Can Respal; do

Matenal/E spacificaciones (Malerial/Sp

Canal {Groove)}

Malerial Base (Base Melal) i ASTM A35 a ASTM A36 No Aplica
_Espesor Plancha (Thickness Flate) 10 mm. de 30a26mm
A Tope Biselen V Mo Aplica

Filete {Fillat)

Prueba no realizada

Plano, Horizondal y Sobre Cabeza

Espesor CanertalTubo {Thickness PipelTube) No Aplica _No Aplica
L Canal (Groove) No Aplica } No Apkca
Filete (Fillet} 7 Nao Aplica o __ NoAphca
Bidmetro Caderia (Diameter Pipe) No Aplica qupenor az4" Q_(_)_mmj__
Canal (Groova) o No Aplica B No Aplica

Filete (Fillat)

Pruaba no realizada

F‘Iang, Harizantal y Sobre Caheza

" Metal de Aparte (Filter Melal)

Wfsﬁecmcambn N (Spec W%} A58 N Aglica
- Ciasificacion {Class) ER70S-8 - No Aplica -~
Numero F (F Number) FB Mo Aplica
GasfTipo Fundente (Gas/ Flux Type) | SGAC20 (80% Ar y 20% Co2) _NoAphea
Inspaccion Visual Aceptable (Visual Inspection) BRI
i“ Si {Yes} f— No {(No)
Resuliado Ensayo.Guiade (Guided Benil:Test Resuits) = S
T|pong_ga}__{?esuitado(Resvit) Tipo (Type}{ Resultado (Result) Tlpg({ype) Resuitadu (Rgggli_) ﬁpc Lﬂ,pl Resultado (Result)
Cara 4G Cumple Raiz 4G Cuniple
_Resuitado Ensayo de Filete, - =~ 70 e - SRS o
“Apanencia NA i Tamaro del Filete “No Aplics
L Test Fraclura Penelracion de Raiz NA N Macroataque 7Nf
inspeceionado por |, Jose ldis Muitoz [ N° reporte: M131104- 0053 ] Fecha. 04/11/2013
| Organizacién. Centro Técnico Indura Ltda, o e
rR‘esult::ldo de Ensayo Ratiografico o Ultmsonldo : e
Tipo d : )
{:”anyoe Radiogra_ft{__‘_o "3 {Unrasonido | -
N reporte Resuttado _Obgervacion |
Inspeccionade i Fecha. Qrgarizacion
[

por

WELDING CODE-STEEL

Prhflcalnos aue ios resultados y antecedentes oxpuestos en este inforrme, son correctos y que las pmbetus de bo‘dadma ruum!
preparsdas, soldadas y ensayadas. de acuerdo con los lequenm(entos de 1a seccion 4 de ANMSEAWS D1 3.2010 STRUCTURAL

Fechadate) | 04 de Noviembre del 2013
Empresa
{manufacturer).
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Flann B3
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H

o A1

fos | Lleahlnnn Auda Gran Brelata H051

AIGG0B-213356; T (1) 24HHIHY
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Centro de Servicio al Cliente:
600 60030 30

CETT

CENTRO TECNICO INIDUIRN

CALIFICACION DE SOLDADORAWS D 1.1
(Welder Qualification Test Record) [
SOLDADOR (Welder) : CARLOS ALBERTO CONTRERAS CARO
R.U.T.(ID) * 13126775-4
ESTAMPA N° (Identification N©) » SIE
PROCESO DE SOLDADURA (Welding Process) : GMAW-S

TIPO (Type)
IDENTIFICACION WPS
MATERIAL BASE (Base Metal)
ESPESOR (Thickness)

FICHA N° :

* semiautomatico
: P_CETI_GMAW_AWS D1.1
: ASTM A36

10 mm.
AWS_GMAW-S_40005

Rango Calificado

Variables Valor Real Utilizado
Proceso/Tipo (Process/Type) GMAW-3 GMAW-S
Electrodo - Unico o Maltiple (Electrode-Single or Multiple) Unico No Aplica
Corriente/Polaridad (Current/Polarity) Corriente continua polaridad invert. No Aplica
Posicién (Position) 3G asc Plano, Horizontal y Vertical
Progresién de Soldadura (Weld Progression) Ascendente Ascendente
Respaldo (Si o No) (Backing Yes or No) No Con y Sin respaldo
Material/Especificaciones (Material/Spec.)
Material Base (Base Metal) ASTM A36 a ASTM A36 No Aplica
Espesor Plancha (Thickness Plate) 10 mm. de 3.0 220 mm.
Canal (Groove) A Tope Bisel en V No Aplica
Filete (Fillet) Prueba no realizada Plano, Horizontal y Vertical
Espesor Caiieria/Tubo (Thickness Pipe/Tube) No Aplica No Aplica
Canal (Groove) No Aplica No Aplica
Filete (Fillet) No Aplica No Aplica
Diametro Caneria (Diameter Pipe) No Aplica Superior a 24" (600mm)
Canal (Groove) No Aplica No Aplica

Filete (Fillet)

Prueba no realizada

Plano, Horizontal y Vertical

Metal de Aporte (Filler Metal)

Especificacién N° (Spec. N°) Ab.18 No Aplica
Clasificacién (Class) ER70S-6 No Aplica
Numero F (F Number) F6 No Aplica
Gas/Tipo Fundente (Gas/ Flux Type) SGAC20 (80% Ary 20% Co2) No Aplica
Inspeccion Visual Aceptable (Visual Inspection)
¥ si(Yes) [ No(No)

Resultado Ensayo Guiado (Guided Bend Test Results)

Tipo (Type) | Resultado (Result) | Tipo (Type) | Resultado (Result) | Tipo (Type)| Resultado (Result) | Tipo (Type) | Resultado (Result)
Cara 3G asc Cumple Raiz 3G asc Cumple

Resultado Ensayo de Filete |
Apariencia N.A. Tamaiio del Filete No Aplica

Test Fractura Penetracién de Ralz N.A. Macroatague N.A.

Inspeccionado por: , Jose luis Mufioz

| N° reporte: M131104-0053

| Fecha: 04/11/2013

Organizacién: Centro Técnico Indura Ltda.

Resultado de Ensayo Radiografico o Ultrasonido

Tipo de =
Enspayo Radiografico [ | uitrasonido [

N° reporte Resultado Observacién
pl()r:gpecctonado Fecha: Organizacion

WELDING CODE-STEEL

Certificamos que los resultados y antecedentes expuestos en este informe, son correctos y que las probetas de soldadura fueron
preparadas, soldadas y ensayadas, de acuerdo con los requerimientos de la seccién 4 de ANSI/AWS D1.1-2010 STRUCTURAL|

Santiago: Camino a Melipilla 7060, Cerrillos |
Fono:(02) 2530 3181-Fax:(02) 2530 3176

|"
Taleahuann Auda Grﬁn Bretana 5061
Fono: (41) 2416608-2413356; Fax: (41) 2410382

Fecha(date) 04 de Noviembre del 2013 A
Empresa Aprobado pbr( br’o\rgd by): Claudilo
(manufacturer): MACHILE LTDA /0 A =

7 O\
e METI &
\l'_' | ) sl )
) b
¥ ®/ 2014

Antofagasta: Avda. Pedro Aguirre Cerda 7723
Fono: (55) 231300-231304; Fax: (55) 235636



CENTRO TECNICOo FNIDUIRNA

CALIFICACION DE SOLDADOR AWS D 1.1
(Welder Qualification Test Record)

?

SOLDADOR (Welder) . CARLOS ALBERTO CONTRERAS CAROZ
R.U.T.(ID) : 13126775-4
ESTAMPA N°® (Identification N9) : SIE
PROCESO DE SOLDADURA (Welding Process) : GMAW-S
TIPO (Type) : semiautomatico
IDENTIFICACION WPS : P_CETI_GMAW_AWS D1.1
MATERIAL BASE (Base Metal) : ASTM A36
ESPESOR (Thickness) 10 mm.
FICHA N° ;. AWS_GMAW-S_40002
Variables Valor Real Utilizado Rango Calificado
Proceso/Tipo (Process/Type) GMAW-S GMAW-S
Electrodo - Unico o Multiple (Electrode-Single or Multiple) Unico No Aplica
Corriente/Polaridad (Current/Polarity) Corriente continua polaridad invert. No Aplica
Posicion (Position) 4G Plano y Sobre Cabeza
Progresién de Soldadura (Weld Progression) No Aplica No aplica
Respaldo (Si o No) (Backing Yes or No) Si Con Respaldo
Material/Especificaciones (Material/Spec.)
Material Base (Base Metal) ASTM A36 a ASTM A36 No Aplica
Espesor Plancha (Thickness Plate) 10 mm. de 3.0 a 20 mm.
Canal (Groove) A Tope Bisel en V No Aplica
Filete (Fillet) Prueba no realizada Planc, Horizontal y Sobre Cabeza
Espesor Carieria/Tubo (Thickness Pipe/Tube) No Aplica No Aplica
Canal (Groove) No Aplica No Aplica
Filete (Fillet) No Aplica No Aplica
Diadmetro Cafieria (Diameter Pipe) No Aplica Superior a 24" (600mm)
Canal (Groove) No Aplica No Aplica
Filete (Fillet) Prueba no realizada Plano, Horizontal y Sobre Cabeza
Metal de Aporte (Filler Metal)
Especificacién N° (Spec. N°) Ab.18 No Aplica
Clasificacién (Class) ER70S-6 No Aplica
Numero F (F Number) F6 No Aplica
Gas/Tipo Fundente (Gas/ Flux Type) SGAC20 (80% Ary 20% Co2) No Aplica

Inspeccién Visual Aceptable (Visual Inspection)

] V' si(Yes) ™ No (No)

Resultado Ensayo Guiado (Guided Bend Test Results)
Tipo (Type) | Resultado (Result) [Tipo (Type)| Resultado (Result) | Tipo (Type) [ Resultado (Result) | Tipo (Type) | Resultado (Result)

Cara 4G Cumple Raiz 4G Cumple

Resultado Ensayo de Filete 2|
Apariencia N.A. Tamario del Filete No Aplica

Test Fractura Penetracion de Raiz N.A. Macroataque N.A.

Inspeccionado por: , Jose luis Mufioz | N° reporte: M131104-0053 | Fecha: 04/11/2013

Organizacién: Centro Técnico Indura Ltda.
Resultado de Ensayo Radiografico o Ultrasonido

Tipo de =
Enspayo Radiografico (7] |uitrasonido [

N° reporte Resultado Observacién
p!onrf.speccmnado Fecha: Organizacion

Certificamos que los resultados y antecedentes expuestos en este informe, son correctos y que las probetas de soldadura fueron
preparadas, soldadas y ensayadas, de acuerdo con los requerlmlenlos de la seccion 4 de ANSIIAWS D1.1-2010 STRUCTURAL|

WELDING CODE-STEEL
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