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CALIFICACION DEL DESEMPENO DEL SOLDADOR (WPQ)

{ Segun QW-301, Seccion IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code )

Cliente :

MACHILE EQUIPOS DE TRANSPORTES E INDUSTRIALES LTDA

Nombre del soldador

Fernando Enrique Lillo Baeza

C.l. :11.808.680-5

Estampa soldadol

FL

WPS N°: 445 de Intecil Ltda.

Informe N° .

1888

Calificacion realizadaen: | X [Cupén de prueba |

[soldadura de produccion

| Hojatdet

CONDICIONES DEL EXAMEN Y LIMITES DE LA CALIFICACION

Variables de Soldadura (QW-350)

Tipo de gas de combustion ( OFW )

Gas de respaldo ( GTAW, PAW, GMAW )

Tipo Transferencia (spray, globular o corlo circuito)
Tipo de corriente y polaridad

Valores Actuales

Rangos Calificados

Proceso(s) de Soldadura GMAW GMAW

Tipo ( manual, auteméatico, semi, elc. ) Semiautomalico Semiautornalico
Respaldo ( metal, melal de soldadura, etc. ) Sin respaldo Con y sin respaldo
Plancha : Carieria : 10 mm Hasta 20 mm
Especificacion del metal base ASTM A-36

Metalbase : P6S-N°aP 6 S-N° P-1 P-1a P-15F, P-34; P-41 a P-49
Especificacion del metal de aporle o elect. ( SFA) SFA-5.18

Clasificacion del melal de aporte o electrodo ER 708-6

Numero - F del metal de aporte F6 Todos los F6
Inserto consumible ( GTAW o PAW )

Tipo de aporte (sslido o con fundente) (GTAW o PAW) o T
Espesor deposilado para cada Proceso :

Proceso 1: : GMAW 10 mm Hasta 20 mm
Proceso 2 .
Proceso 3 : - s
Posicién calificada { 2G, 6G, 3F, elc.) 3G Plana y vertical
Tipo de unidn De tope De lope y filete

80% Argon + 20% CO2

80% Argdn + 20% CO2

Corlo circuilo

Carta circuito

CC - Electrodo(+)

CC - Electrodo(+)

Inspeccion visual soldadura lerminada ( QW-302.4 ) :

RESULTADOS
. Cumple

X |examen Doblado ; [ X rransversal -aw-462.3(3) ; [ Jrongitudinet -aw-462.3¢0): [Jredo - aw-462.2;
E:j()aﬁeria, resistencia a la corrosion-QW-462.5(c) ;
I _lMacrografia para evaluar fusién -QW-462.5(b) ;

:]Piancha. resislencia a la corrosién -QW-462.5(d) ,
| IMacrografia para evaluar fusion -QW-462.5(e) .

Proceso de soldeo supervisado por:

Mario Covarrubias T.

De . Intecil Llda.

TIPO RESULTADO TIPO RESULTADO TIPO RESULTADC
" DRI Raiz Cumple DC1 Cara Cumple =
DR2 Raiz Cumple DC2 Cara Cumple ==
Resultado inspeccion radiografica ( QW-191) No aplicable
Soldadura de filete - Prueba fractura ( QW-180 ) : Largo y % del defecto :
Macrografia { QW-184 ) : ---
Tamaiio filete (mm.) : Concavidad/Convexidad : -
Otras pruebas o inspecciones :  No Aplicable
Pelicula o espécimen evaluada por : No aplicable De: #
Ensayo mecéanico conducido por : Mario Covarrubias T. Informe N®:  2936-14 de Intecil Lida.

Fecha : 25/03/2014
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NTECIL LTDA.
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CEXL NP BES

Intecil Ltda., Certifica que los datos aqui indicados son correctos y que la soldadura fue preparada, soldada
y ensayada de acuerdo con los requerimientos de la Seccion IX del Codigo ASME.
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Formulario 22




