No Destructives

AWs\ CE=s

A

American Welding Society”

MEMBER NUMER 140268344

REGISTRO DE PRUEBA DE CALIFICACION HABILIDAD DEL SOLDADOR (WPQ) SEGUN AWS
D1.1:2020 SMAW ELECTRODO REVESTIDO FILETE

Nombre gl b dod o dechd 05/06/2024 |REV
Eznﬁﬁwd x CC. 93.153.471 Registro No | QW-001 0
Estampe WFM informe No
Compaiila Quality Welding Group WPS No QW-001 lo
Division Produccion g::'aﬁ?a“ AWS D1.1
Metal Base | Especificacion | Tipo o Grado | Grupo AWS No | Tamaiio | Schedule Espesor Didmetro
Material Base | SA 36 - | 13,0 mm
Soldado a: SA 36 - | 13,0 mm
VARIABLES VALORES ACTUALES RANGO CALIFICADO
Tipo de Junta de Soldadura Platina Filete (fig. 6.25) Filete (Juntas de T,Y,K,PJP)
Metal Base Grupo 1 A Grupo 1 Cualquier mater. Base de AWS D1.1 Calificado
Ranura Filete Ranura Filete
Espesor de Platina — 13.0 mm - 3mm Min— llimitado
Espesor Del Tubo —_ - 3mm Min —llimitado
Diametro Del Tubo —_ - (>600mm) 3mm min ilim
PROCESO DE SOLDADURA SMAW SMAW
Tipo (manual, semi aut, mec) Manual Manual
respaldo Sin Respaldo Sin y Con Respaldo
Metal de Aporte (AWS) AS5.1 AS5.1
Clasificacion AWS E 7018 E 7018
Numero F 4 4
Posicion 3F 3F
Ranura Platina Tubo >=24" - - - -
ranura tubo <=24" - - - -
Filete tubo <=24" - 1F 2F 3F
Progresion Vert. Ascendente Vert. Ascendente
Tipo Transferencia GMAW | |
Electrodo Muiltiple o Sencillo Sencillo Sencillo
Tipo de Gas o Fundente
resultado de pruebas
Tipo Prueba Criterios de Acept Resultado Observaciones
Inspeccién Visual acorde 6.10.1.2 6.10.1.2 Aceptable Sin discontinuidades
Ensayo De Rotura de Filete segin 6.10.4.1 y figura 6.25 6.10.4.1 Aceptable Sin discontinuidades
o oY N ks won DAY, 6.10.4.1 Aceptable Sin discontinuidades
Certificacion
pruebas conducidas por: ~
Laboratorio: QUALIT) WELDING GROUP SAS
Informe No [ | Qw-32-D-24
Archivo No [ / ,
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