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INTRODUCCIÓN 

  
El Objetivo fundamental es procurar se cumplan todas las especificaciones exigibles para las 

SOLDADURAS EN UNION A TOPE JPC Y FILETE realizadas en la estructura de “FABRICACION Y 

MONTAJE DE LA ESTRUCTURA DE CUBIERTA DE LA CASA DE LA CULTURA EN SAN 

JACINTO DEPARTAMENTO DE BOLÍVAR”, especificadas y señaladas en planos que se 

consideraron en el proyecto a solicitud de “CNV CONSTRUCCIONES S.A.S”. 

El presente trabajo se realizó por solicitud del Ingeniero Amaury Prada Díaz, con el objetivo de 

implementar el aseguramiento de la calidad en la fabricación de la estructura y garantizar su Calidad 

en términos de resistencia estructural de diseño de acuerdo a las normas establecidas para este tipo 

de construcciones metálicas y exigibles por los entes reguladores de las instituciones legales en 

Colombia. 

Se anexan las calificaciones de soldadura y soldadores en juntas calificada y precalificadas según 

AWS D1.1 para todas las uniones soldadas mediante el proceso  manual SMAW  y Flux Cored FCAW, 

aplicados en fabricación y realizadas durante la ejecución de este proyecto y que comprenden uniones 

de las juntas a tope (JPC) y Filete en cada unión y conexión usando procesos SMAW y FCAW 

obteniéndose la calidad requerida tanto dimensionalmente como sanidad en la unión, calidad 

requerida por norma y la resistencia estructural de Diseño. 

 Se realiza la inspección considerada en el proceso de calidad en fabricación según AWS D1.1, en la 

ciudad de Barranquilla y se acopió la información para el informe correspondiente como documento 

de garantías para este proyecto en cuanto a certificaciones de calidad de los materiales usados en la 

fabricación y los anexos de ensayos de control de calidad de fabricación.  

Se realizó inspección visual en uniones soldadas y la respectiva inspección con líquidos penetrantes 

certificados, así como mediciones en tamaño de soldadura con galgas certificadas  en la estructura  

durante su fabricación y se dejan los soportes y formatos diligenciados de  las inspecciones realizadas 

y en los anexos correspondientes a este Informe, dando cumplimiento con AWS D1.1. y  NSR 10. 
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CALIFICACION DE PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA WPS  
 

 

Se aceptan los soldadores y su calificación quienes aprueban para juntas precalificadas de acuerdo con AWS 

D1.1 del 2015 y sus respectivos WPQ y los que NO se encontraron vigentes, fueron aprobados igualmente. y 

quedando vigentes sus calificaciones por un lapso de seis meses para este tipo de uniones y WPS 

precalificado según su identificación.  

 

Los WPS Calificados no pierden vigencia excepto que se exprese en adendas específicas en el código drante 

las nuevas versiones del mismo. 
 
 

CALIFICACION DE PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA WPS 
 

Se aplicaron las calificaciones de los soldadores basados en juntas precalificada AWD D1.1 y los soldadores 

aplicando el procedimiento aprobaron sus respectivas inspecciones ya que los realizaron con la habilidad y 

la idoneidad de su ejecución en campo como lo exige la Norma.  

 

Los WPS precalificados son guías de calificaciones realizadas que se han experimentado y ensayado en 

instituciones idóneas que les califican como aptos para esos tipos de uniones con soldadura pero sujetas a 

modificaciones en adendas de versiones actualizadas de este código. Se tomaron como referencia para la 

aplicación de este en particular y las inspecciones visuales y con líquidos penetrantes permiten aceptar las 

soldaduras en las uniones soldadas que se realizaron en este proyecto. 
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PROBETAS DE CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO FILETE Y UNION A TOPE JPC 
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REPORTE DE LABORATORIO DE PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA CALIFICADOS 
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PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA Y CALIFICACION WPS Y PQR  

Y CALIFICACION DE SOLDADORES WPQ 
 

ESPECIFICACION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)  SI _X_ 
PRECALIFICADO _______  CALIFICADO MEDIANTE ENSAYOS ___SI__ 
O  RESULTADOS DEL PROCEDIMIENTO CALIFICADO  (PQR)   SI ____ 

 

Compañía  __CENTRAL DE SERVICIOS EU_______ Identificación  __900.139.201-7_________________ 
Proceso de Soldadura _____SMAW____________ Revisión N°.___001___          Fecha__13/01/2018___ 
WPS N° ____C 007____    PQR N° ____C 007____ Tipo Manual __ X___           Semi-Automático ______ 
Elaborado por  Ing. JAIME RODRIGUEZ ESPARZA_  Mecánico_________          Automático ___________ 
Autorizado por __Ing. AMAURY PRADA DIAZ____ 
DISEÑO DE JUNTA USADO  POSICION 
Tipo ____A TOPE_JUNTA TIPO V______________  Posición del Ensayo ____3G______ Filete_________ 
Sencillo  ___________       Doble ____ X________  Progresión Vertical      subiendo__X___ bajando____ 
Material de Respaldo   Si_______      No ___ X___  CARACTERISTICAS ELECTRICAS 
Especificación del Material Respaldo __________  Modo de transferencia(GMAW)    Spray __________ 
Apertura _2 – 3mm   Angulo Ranura_ _60° +/-5°_  Globular _________      Corto Circuito____________ 
Dimensión cara de la raíz(Talón): ___1/16”-1/8”_    Corriente   AC___   DCEP_X_   DCEN___   Pulsado___ 
 Back   Gouging          Si_________  No ___X_____  Otros  _____________________________________ 
MATERIAL BASE  Electrodo de Tungsteno (GTAW) 
Especificación de Material:  _ACERO ASTM A 36_   Tamaño _____________ Tipo __________________ 
Tipo o Grado ___  Espesor de Platina  _12,5 mm_      TECNICA 
Diámetro del tubo  ________________________  Cordoneado   o  Tejido ______ Cordoneado_______ 
Tipo de Perfil _______PLATINA_______________  Multipase o pase sencillo(por lado) ___MULTIPASE_  
MATERIAL DE SOLDADURA  Número de Electrodos ________________________ 

Especificación AWS  ____SFA 5.5 y SFA 5.1______ Espaciado de los electrodos 

Clasificación AWS __E7018__________________   Longitudinal _____________--_____________ 

SOLDADURA PROTEGIDA   Lateral  _________________--_____________ 

Fundente ___NA________   Gas ___NO________   Angulo  _________________--_____________ 

Composición Gas ___NO___  Flujo _NO________  Distancia de trabajo a la punta de contacto ___--___   

Electrodo – Fundente (Clase)  ____NO_________  Limpieza entre pases ______Grata Metálica_______ 

PRECALENTAMIENTO  POSTCALENTAMIENTO 

Temperatura de Precalentamiento Min. __75°F__ Temperatura _______NA______________________ 

Temperatura entre pases Min.75°F  Max._300°F  Tiempo  ___________NA______________________ 
  

Pases de 
soldadura 

capas 
Proceso 

Material de Soldadura Corriente 
Velocidad de 

avance 

Detalles de la junta 

Clase Diámetro 
Tipo y 

Polaridad 
Amperaje  Voltaje 

1 SMAW E7018 1/8” DCEP 160-240 A 18-24 V 8”/min  
2 SMAW E7018 1/8” DCEP 120-180 A 15-22 V 6”/min 

3 SMAW E7018 1/8” DCEP 160-240 A 18-24 V 8”/min 

4 SMAW E7018 1/8” DCEP 120-180 A 15-22 V 6”/min 

        

        

        

                                    

                                    60° 
                                   1/8” Max. 

 

            

          1/2”                                  1/8” Max. 

                                                                                                     

                                                          1/16” Max.                                

                              1/16-1/8” Max.  
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RESULTADOS DEL PROCEDIMIENTO DE CALIFICACION DE SOLDADOR (WPQ)   N° _C 007_ 
RESULTADOS DEL ENSAYO 

 

ENSAYO DE TENSION 

PROBETA N° N° IDENTIF.  NIM 
ANCHO 

mm. 
ESPESOR 

mm. 
AREA 
Plg2 

MAX. CARGA DE 
TENSION N (Lbf.) 

MAX. RESISTENCIA DE 
TENSION N/mm2 (PSI) 

% REDUCCIÓN 
DE AREA 

CARÁCTER Y 
LOCALIZACION DE LA 

FALLA 

007-RF1-T1 LRM-24-01-2018 38 13 0,766 203,962(45852) 412,880(59.883) 15.03 PFS 

007-RF1-T2 LRM-24-01-2018 39 13 0,786 205,369(46169) 450,370(65.321) 18.64 PFS 

         
 

ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO 
PROBETA N° N° IDENTIFICACIÓN TIPO DE DOBLEZ RESULTADO OBSERVACIONES 

007-RF1-DC1 1 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

007-RF1-DC 2 2 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

007-RF1-DC 1 3 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

007-RF1-DC 2 4 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

 

INSPECCION VISUAL INSPECCIONADO MEDIANTE ULTRASONIDO/RX 
APARIENCIA  ________Aceptable_____________ RT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
FISURA SUBSUPERFICIAL  ______No___________ UT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
POROSIDAD TUNEL  _______No______________ RESULTADO DEL ENSAYO DE SOLDADURA EN FILETE 
CONVEXIDAD ___________No_______________ Min. Tamaño Multipase     Max. Tamaño Pase  simple 
FECHA  ______________12/01/24____________ MACROATAQUE 1          MACROATAQUE 2 
ANALIZADO POR  __Ing. JAIME RODRIGUEZ E.___   1___A____   3____A____    4___ A____    6___ A___ 
 2____A_____            5___ A_____ 
 RESULTADO ENSAYOS DE TENSION DE SOLDADURA 
OTROS RESULTADOS_______________________  Max. Resistencia.(Psi)75.000-87.000(530-600 N/mm2) 
________________________________________  Resistencia de Fluencia.(Psi)58.0000(470-520 N/mm2)  
________________________________________  Elongación en 2”. %  ________22% Min.___________ 
     Registro Lab.: _Lloyd´s Register Según AWS A5.1___ 
EJECUTADO POR EL SOLDADOR CALIFICADO: 
_Rafael Santiago Fadul Toncel_______CC N° 1082.863.82______      ESTAMPE N° ______007-RF1_______  
 

 ENSAYO CONDUCIDO POR EL LABORATORIO: 
Realizado en  Central de Servicios E.U._______________           IDENTIFICACION N° ___007-RF1-13/01/18_ 
 
Nosotros los abajo firmantes, certificamos que los resultados en este registro son correctos, y el examen de la soldadura donde fue preparado, soldado y 
examinado de conformidad con los requerimientos de la Sección 4 del AWS D1.1 del  __2010___     Structural Welding Code – Steel. 

 
 
ELABORADO POR _ _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA____     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __20/01/2018______________________________________________________________________ 
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RESULTADOS DEL PROCEDIMIENTO DE CALIFICACION DE SOLDADOR (WPQ)   N° _C 007-1_ 
RESULTADOS DEL ENSAYO 

 

ENSAYO DE TENSION 

PROBETA N° N° IDENTIF.  NIM 
ANCHO 

mm. 
ESPESOR 

mm. 
AREA 
Plg2 

MAX. CARGA DE 
TENSION N (Lbf.) 

MAX. RESISTENCIA DE 
TENSION N/mm2 (PSI) 

% REDUCCIÓN 
DE AREA 

CARÁCTER Y 
LOCALIZACION DE LA 

FALLA 

007-RF1-T1 LRM-24-01-2018 38 13 0,766 203,962(45852) 412,880(59.883) 15.03 PFS 

007-RF1-T2 LRM-24-01-2018 39 13 0,786 205,369(46169) 450,370(65.321) 18.64 PFS 

         
 

ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO 
PROBETA N° N° IDENTIFICACIÓN TIPO DE DOBLEZ RESULTADO OBSERVACIONES 

007-AP1-DC1 1 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

007-AP1-DC 2 2 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

007-AP1-DC 1 3 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

007-AP1-DC 2 4 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

 

INSPECCION VISUAL INSPECCIONADO MEDIANTE ULTRASONIDO/RX 
APARIENCIA  ________Aceptable_____________ RT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
FISURA SUBSUPERFICIAL  ______No___________ UT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
POROSIDAD TUNEL  _______No______________ RESULTADO DEL ENSAYO DE SOLDADURA EN FILETE 
CONVEXIDAD ___________No_______________ Min. Tamaño Multipase     Max. Tamaño Pase  simple 
FECHA  ______________12/01/24____________ MACROATAQUE 1          MACROATAQUE 2 
ANALIZADO POR  __Ing. JAIME RODRIGUEZ E.___   1___A____   3____A____    4___ A____    6___ A___ 
 2____A_____            5___ A_____ 
 RESULTADO ENSAYOS DE TENSION DE SOLDADURA 
OTROS RESULTADOS_______________________  Max. Resistencia.(Psi)75.000-87.000(530-600 N/mm2) 
________________________________________  Resistencia de Fluencia.(Psi)58.0000(470-520 N/mm2)  
________________________________________  Elongación en 2”. %  ________22% Min.___________ 
     Registro Lab.: _Lloyd´s Register Según AWS A5.1___ 
EJECUTADO POR EL SOLDADOR CALIFICADO: 
_Antonio Julio Pérez Pacheco_______CC N° 85.457.847______       ESTAMPE N°  ______007-AP1________  
 

ENSAYO CONDUCIDO POR EL LABORATORIO: 
Realizado en  Central de Servicios E.U._______________           IDENTIFICACION N° ___007-AP1-13/01/18_ 
 
Nosotros los abajo firmantes, certificamos que los resultados en este registro son correctos, y el examen de la soldadura donde fue preparado, soldado y 
examinado de conformidad con los requerimientos de la Sección 4 del AWS D1.1 del  __2010___     Structural Welding Code – Steel. 

 
RECALIFICADO POR  _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA___     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __12/01/2024______________________________     RECALIFICADO_APROBADO_______________ 
 
ELABORADO POR _ _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA____     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __15/01/2024______________________________________________________________________ 
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RESULTADOS DEL PROCEDIMIENTO DE CALIFICACION DE SOLDADOR (WPQ)   N° _C 007-2_ 
RESULTADOS DEL ENSAYO 

 

ENSAYO DE TENSION 

PROBETA N° N° IDENTIF.  NIM 
ANCHO 

mm. 
ESPESOR 

mm. 
AREA 
Plg2 

MAX. CARGA DE 
TENSION N (Lbf.) 

MAX. RESISTENCIA DE 
TENSION N/mm2 (PSI) 

% REDUCCIÓN 
DE AREA 

CARÁCTER Y 
LOCALIZACION DE LA 

FALLA 

007-RF1-T1 
LRM-24-01-

2018 
38 13 0,766 203,962(45852) 412,880(59.883) 15.03 PFS 

007-RF1-T2 LRM-24-01-
2018 

39 13 0,786 205,369(46169) 450,370(65.321) 18.64 PFS 

         
 

ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO 
PROBETA N° N° IDENTIFICACIÓN TIPO DE DOBLEZ RESULTADO OBSERVACIONES 

008-JA2-DC1 1 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

008- JA2-DC2 2 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

008- JA2-DR1 3 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

008- JA2-DR2 4 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

 

INSPECCION VISUAL INSPECCIONADO MEDIANTE ULTRASONIDO/RX 
APARIENCIA  ________Aceptable_____________ RT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
FISURA SUBSUPERFICIAL  ______No___________ UT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
POROSIDAD TUNEL  _______No______________ RESULTADO DEL ENSAYO DE SOLDADURA EN FILETE 
CONVEXIDAD ___________No_______________ Min. Tamaño Multipase     Max. Tamaño Pase  simple 
FECHA  ______________12/01/24____________ MACROATAQUE 1          MACROATAQUE 2 
ANALIZADO POR  __Ing. JAIME RODRIGUEZ E.___   1___A____   3____A____    4___ A____    6___ A___ 
 2____A_____            5___ A_____ 
 RESULTADO ENSAYOS DE TENSION DE SOLDADURA 
OTROS RESULTADOS_______________________  Max. Resistencia. Psi.70.000-90.000 _(480-620 Mpa)_ 
________________________________________  Resistencia de Fluencia. Psi. 58.0000_(400 Mpa.)____ 
________________________________________  Elongación en 2”. % ________22% Min.___________ 
     Registro Lab.:  _Lloyd´s Register Según AWS A5.1-91_ 
EJECUTADO POR EL SOLDADOR CALIFICADO: 
_Juan Carlos Aguirre Elias2_    CC N° 85.468.696__________    ESTAMPE N°  _______007-JA1___________  
   
ENSAYO CONDUCIDO POR EL LABORATORIO: 
Realizado en  Central de Servicios E.U._______________           IDENTIFICACION N° ___007-JA1-13/01/18_ 
 
Nosotros los abajo firmantes, certificamos que los resultados en este registro son correctos, y el examen de la soldadura donde fue preparado, soldado y 
examinado de conformidad con los requerimientos de la Sección 4 del AWS D1.1 del  __2010___     Structural Welding Code – Steel. 

 
RECALIFICADO POR  _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA___     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __12/01/2024______________________________     RECALIFICADO_APROBADO_______________ 
 
ELABORADO POR _ _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA____     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __15/01/2024______________________________________________________________________ 
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WPS C008 
ESPECIFICACION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)  SI _X_ 
PRECALIFICADO _______  CALIFICADO MEDIANTE ENSAYOS ___SI__ 
O  RESULTADOS DEL PROCEDIMIENTO CALIFICADO  (PQR)   SI ____ 

 

Compañía  __CENTRAL DE SERVICIOS EU_______ Identificación  __900.139.201-7_________________ 
Proceso de Soldadura _____SMAW____________ Revisión N°.___001___          Fecha__13/01/2018___ 
WPS N° ____C 008____    PQR N° ____C 008____ Tipo Manual __ X___           Semi-Automático ______ 
Elaborado por  Ing. JAIME RODRIGUEZ ESPARZA_  Mecánico_________          Automático ___________ 
Autorizado por __Ing. AMAURY PRADA DIAZ____ 
DISEÑO DE JUNTA USADO  POSICION 
Tipo   ___FILETE___________________________  Posición del Ensayo____2F______ Filete  __X______ 
Sencillo  ___________      Doble ______X______  Progresión Vertical      subiendo_____ bajando_____ 
Material de Respaldo   Si_______      No ___ X___  CARACTERISTICAS ELECTRICAS 
Especificación del Material Respaldo __________  Modo de transferencia(GMAW)    Spray __________ 
Apertura ___ – __   Angulo Ranura_ ___-_______  Globular _________      Corto Circuito____________ 
Dimensión cara de la soldadura: ___12 mm Min._    Corriente   AC___   DCEP_X_   DCEN___   Pulsado___ 
 Back   Gouging          Si_________  No ___X_____  Otros  _____________________________________ 
MATERIAL BASE  Electrodo de Tungsteno (GTAW) 
Especificación de Material:  _ACERO ASTM A 36_   Tamaño _____________ Tipo __________________ 
Tipo o Grado ___  Espesor de Platina  _12,5 mm_      TECNICA 
Diámetro del tubo  ________________________  Cordoneado   o  Tejido ______ Cordoneado_______ 
Tipo de Perfil _______PLATINA_______________  Multipase o pase sencillo(por lado)   ___SENCILLO__  
MATERIAL DE SOLDADURA  Número de Electrodos _________1______________ 

Especificación AWS  ____SFA 5.5 y SFA 5.1______ Espaciado de los electrodos 

Clasificación AWS __E7018__________________   Longitudinal _____________--_____________ 

SOLDADURA PROTEGIDA   Lateral  _________________--_____________ 

Fundente ___NA________   Gas ___NO________   Angulo  _________________--_____________ 

Composición Gas ___NO___  Flujo _NO________  Distancia de trabajo a la punta de contacto ___--___   

Electrodo – Fundente (Clase)  ____NO_________  Limpieza entre pases ______Grata Metálica_______ 

PRECALENTAMIENTO  POSTCALENTAMIENTO 

Temperatura de Precalentamiento Min. __75°F__ Temperatura _______NA______________________ 

Temperatura entre pases Min.75°F  Max._300°F  Tiempo  
___________NA______________________  

Pases de 
soldadura 

capas 
Proceso 

Material de Soldadura Corriente 
Velocidad de 

avance 
Detalles de la junta 

Clase Diámetro 
Tipo y 

Polaridad 
Amperaje  Voltaje 

1 SMAW E7018 1/8” DCEP 160-240 A 18-24 V 8”/min  
2 SMAW E7018 1/8” DCEP 120-180 A 15-22 V 6”/min 

        

        

        

        

        

 
 

                             3/8” 

  

     
   

                      
    A=B            A        A=B   7 mm.  MIN. 

                       B                                                                      

                                            

                                                                                        B                     0 - 0,045” 

    25 mm. 

                               

                                                  A=B 
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RESULTADOS DEL PROCEDIMIENTO CALIFICADO   (PQR)   N° _C 008_ 
RESULTADOS DEL ENSAYO 

 
ENSAYO DE TENSION 

PROBETA N° 
N° IDENTIF.  

NIM 
ANCHO 

mm. 
ESPESOR 

mm. 
AREA 
Plg2 

MAX. CARGA DE 
TENSION (Lbf.) 

MAX. 
RESISTENCIA DE 
TENSION (PSI) 

% 
ALARGAMIENTO 

CARÁCTER DE LA FALLA 
Y LOCALIZACION 

         

         

         
 

ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO 
PROBETA N° N° IDENTIFICACIÓN TIPO DE DOBLEZ RESULTADO OBSERVACIONES 

008-EG1-DC1 1 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

008-EG1-DC2 2 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

008-EG1-DR1 3 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

008-EG1-DR2 4 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

 
 

INSPECCION VISUAL INSPECCIONADO MEDIANTE ULTRASONIDO/RX 
APARIENCIA  ________Aceptable_____________ RT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
FISURA SUBSUPERFICIAL  ______No___________ UT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
POROSIDAD TUNEL  _______No______________ RESULTADO DEL ENSAYO DE SOLDADURA EN FILETE 
CONVEXIDAD ___________No_______________ Min. Tamaño Multipase     Max. Tamaño Pase  simple 
FECHA  ______________13/01/2018__________ MACROATAQUE 1          MACROATAQUE 2 
ANALIZADO POR  __Ing. JAIME RODRIGUEZ E.___   1___A____   3____A____    4___ A____    6___ A___ 
 2____A_____            5___ A_____ 
 RESULTADO ENSAYOS DE TENSION DE SOLDADURA 
OTROS RESULTADOS_______________________  Max. Resistencia. Psi.70.000-90.000 _(480-620 Mpa)_ 
________________________________________  Resistencia de Fluencia. Psi. 58.0000_(400 Mpa.)____ 
________________________________________  Elongación en 2”. % ________22% Min.___________ 
     Registro Lab.:  _Lloyd´s Register Según AWS A5.1-91_  
 
EJECUTADO POR EL SOLDADOR CALIFICADO: 
_Ever Enrique Garzón C.___CC N° 72.246.850_____________    ESTAMPE N° _________008-EG1________    
 
ENSAYO CONDUCIDO POR EL LABORATORIO: 
Realizado en  Central de Servicios E.U._______________           IDENTIFICACION N° ___007-EG1-13/01/18_ 
 
Nosotros los abajo firmantes, certificamos que los resultados en este registro son correctos, y el examen de la soldadura donde fue preparado, soldado y 
examinado de conformidad con los requerimientos de la Sección 4 del AWS D1.1 del  __2010___     Structural Welding Code – Steel. 

 
 
ELABORADO POR _ _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA____     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __15/01/2018______________________________________________________________________ 
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RESULTADOS DEL PROCEDIMIENTO DE CALIFICACION DE SOLDADOR (WPQ)   N° _C 008-1_ 
RESULTADOS DEL ENSAYO 

 

ENSAYO DE TENSION 

PROBETA N° 
N° IDENTIF.  

NIM 
ANCHO 

mm. 
ESPESOR 

mm. 
AREA 
Plg2 

MAX. CARGA DE 
TENSION (Lbf.) 

MAX. 
RESISTENCIA DE 
TENSION (PSI) 

% 
ALARGAMIENTO 

CARÁCTER DE LA FALLA 
Y LOCALIZACION 

         

         

         
 

ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO 
PROBETA N° N° IDENTIFICACIÓN TIPO DE DOBLEZ RESULTADO OBSERVACIONES 

008-JA1-DC1 1 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

008-JA1-DC2 2 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

008-JA1-DR1 3 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

008-JA1-DR2 4 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

 
 

INSPECCION VISUAL INSPECCIONADO MEDIANTE ULTRASONIDO/RX 
APARIENCIA  ________Aceptable_____________ RT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
FISURA SUBSUPERFICIAL  ______No___________ UT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
POROSIDAD TUNEL  _______No______________ RESULTADO DEL ENSAYO DE SOLDADURA EN FILETE 
CONVEXIDAD ___________No_______________ Min. Tamaño Multipase     Max. Tamaño Pase  simple 
FECHA  ______________12/01/24__________ MACROATAQUE 1          MACROATAQUE 2 
ANALIZADO POR  __Ing. JAIME RODRIGUEZ E.___   1___A____   3____A____    4___ A____    6___ A___ 
 2____A_____            5___ A_____ 
 RESULTADO ENSAYOS DE TENSION DE SOLDADURA 
OTROS RESULTADOS_______________________  Max. Resistencia. Psi.70.000-90.000 _(480-620 Mpa)_ 
________________________________________  Resistencia de Fluencia. Psi. 58.0000_(400 Mpa.)____ 
________________________________________  Elongación en 2”. % ________22% Min.___________ 
     Registro Lab.:  _Lloyd´s Register Según AWS A5.1-91_  
 
EJECUTADO POR EL SOLDADOR CALIFICADO: 
_Juan Carlos Aguirre Elías.___CC N° 85.468.696_____________    ESTAMPE N° ________008-JA1_______    
 
ENSAYO CONDUCIDO POR EL LABORATORIO: 
Realizado en  Central de Servicios E.U._______________           IDENTIFICACION N° ___007-JA1-13/01/18_ 
 
Nosotros los abajo firmantes, certificamos que los resultados en este registro son correctos, y el examen de la soldadura donde fue preparado, soldado y 
examinado de conformidad con los requerimientos de la Sección 4 del AWS D1.1 del  __2010___     Structural Welding Code – Steel. 

 
RECALIFICADO POR  _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA___     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __12/01/2024______________________________     RECALIFICADO_APROBADO_______________ 
 
ELABORADO POR _ _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA____     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __15/01/2024______________________________________________________________________ 
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RESULTADOS DEL PROCEDIMIENTO DE CALIFICACION DE SOLDADOR (WPQ)   N° _C 008-2_ 
RESULTADOS DEL ENSAYO 

 

ENSAYO DE TENSION 

PROBETA N° 
N° IDENTIF.  

NIM 
ANCHO 

mm. 
ESPESOR 

mm. 
AREA 
Plg2 

MAX. CARGA DE 
TENSION (Lbf.) 

MAX. 
RESISTENCIA DE 
TENSION (PSI) 

% 
ALARGAMIENTO 

CARÁCTER DE LA FALLA 
Y LOCALIZACION 

         

         

         
 

ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO 
PROBETA N° N° IDENTIFICACIÓN TIPO DE DOBLEZ RESULTADO OBSERVACIONES 

008-RA1-DC1 1 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

008-RA1-DC2 2 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

008-RA1-DR1 3 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

008-RA1-DR2 4 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

 
 

INSPECCION VISUAL INSPECCIONADO MEDIANTE ULTRASONIDO/RX 
APARIENCIA  ________Aceptable_____________ RT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
FISURA SUBSUPERFICIAL  ______No___________ UT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
POROSIDAD TUNEL  _______No______________ RESULTADO DEL ENSAYO DE SOLDADURA EN FILETE 
CONVEXIDAD ___________No_______________ Min. Tamaño Multipase     Max. Tamaño Pase  simple 
FECHA  ______________12/01/24__________ MACROATAQUE 1          MACROATAQUE 2 
ANALIZADO POR  __Ing. JAIME RODRIGUEZ E.___   1___A____   3____A____    4___ A____    6___ A___ 
 2____A_____            5___ A_____ 
 RESULTADO ENSAYOS DE TENSION DE SOLDADURA 
OTROS RESULTADOS_______________________  Max. Resistencia. Psi.70.000-90.000 _(480-620 Mpa)_ 
________________________________________  Resistencia de Fluencia. Psi. 58.0000_(400 Mpa.)____ 
________________________________________  Elongación en 2”. % ________22% Min.___________ 
     Registro Lab.:  _Lloyd´s Register Según AWS A5.1-91_  
 
EJECUTADO POR EL SOLDADOR CALIFICADO: 
_Reynaldo Antonio Cabarcas Castro.___CC N° 72.295.527_______    ESTAMPE N° ______008-RA1______    
 
ENSAYO CONDUCIDO POR EL LABORATORIO: 
Realizado en  Central de Servicios E.U._______________           IDENTIFICACION N° ___007-RA1-13/01/18_ 
 
Nosotros los abajo firmantes, certificamos que los resultados en este registro son correctos, y el examen de la soldadura donde fue preparado, soldado y 
examinado de conformidad con los requerimientos de la Sección 4 del AWS D1.1 del  __2010___     Structural Welding Code – Steel. 

 
RECALIFICADO POR  _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA___     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __12/01/2024______________________________     RECALIFICADO_APROBADO_______________ 
 
ELABORADO POR _ _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA____     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __15/01/2024______________________________________________________________________ 
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ESPECIFICACION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)  SI _X_ 
PRECALIFICADO _______  CALIFICADO MEDIANTE ENSAYOS ___SI__ 
O  RESULTADOS DEL PROCEDIMIENTO CALIFICADO  (PQR)   SI ____ 

 

Compañía  __CENTRAL DE SERVICIOS EU_______ Identificación  __900.139.201-7_________________ 
Proceso de Soldadura _____FCAW____________  Revisión N°.___001___          Fecha__13/01/2018___ 
WPS N° ____C 009____    PQR N° ____C 009____ Tipo Manual __ X___           Semi-Automático ______ 
Elaborado por  Ing. JAIME RODRIGUEZ ESPARZA_  Mecánico_________          Automático ___________ 
Autorizado por __Ing. AMAURY PRADA DIAZ____ 
DISEÑO DE JUNTA USADO  POSICION 
Tipo ____A TOPE_JUNTA TIPO V______________  Posición del Ensayo ______3G_____      Filete______ 
Sencillo  ___________     Doble _____ X________  Progresión Vertical   _subiendo__    bajando_ NA_ 
Material de Respaldo   Si_______     No __X_____  CARACTERISTICAS ELECTRICAS 
Especificación del Material Respaldo  __E71T-1__  Modo de transferencia(GMAW)    Spray __________ 
Apertura  1 – 1.2mm Angulo Ranura_60° +10°/-5° Globular ____X_____    Corto Circuito____________ 
Dimensión cara de la raíz(Talón):  ___1/16”_____    Corriente   AC___   DCEP_X_   DCEN___   Pulsado___ 
 Back   Gouging          Si_________  No ___X_____  Otros  _____________________________________ 
MATERIAL BASE  Electrodo de Tungsteno (GTAW) 
Especificación de Material:  _ACERO ASTM A 36_   Tamaño _____________ Tipo __________________ 
Tipo o Grado ____   Espesor de Platina  __1/2”__      TECNICA 
Diámetro del tubo  ________________________  Cordoneado   o   Tejido ______ Cordoneado_______ 
Tipo de Perfil  __PLATINA BASICA_____________  Multipase o pase sencillo(por lado)___MULTIPASE__  
MATERIAL DE SOLDADURA  Número de Electrodos __________1_____________ 
Especificación AWS ____AWS/ASME SFA 5.29___  Espaciado de los electrodos 
Clasificación AWS  _________E71T-1__________  Longitudinal ____________________________ 
SOLDADURA PROTEGIDA  Lateral  ________________________________ 
Fundente _____________   Gas ___CO2________  Angulo  ______0 +/1 5°____________________ 
Composición Gas __100%__    Flujo _35-40 CFH__ Distancia de trabajo a la punta de contacto _3/4 - 1”_   
Electrodo – Fundente (Clase)   _____NA ________ Limpieza entre pases   ___Grata Metálica__________ 
PRECALENTAMIENTO  POSTCALENTAMIENTO 
Temperatura de Precalentamiento Min. __75°F__ Temperatura  _______NA______________________ 
Temperatura entre pases Min.75°F  Max._300°F  Tiempo    ___________NA______________________ 
  

Pases de 
soldadura 

capas 
Proceso 

Material de Soldadura Corriente 
Velocidad de 

avance 
Detalles de la junta 

Clase Diámetro 
Tipo y 

Polaridad 
Amperaje  Voltaje 

1 FCAW E71T1 1.2mm. DCEP 220-250 A 28-29 V 15-18”/min 
 

1 FCAW E71T1 1.2mm. DCEP 220-250 A 28-29 V 12-16”/min 

1 FCAW E71T1 1.2mm. DCEP 220-250 A 28-29 V 12-16”/min 

1 FCAW E71T1 1.2mm. DCEP 220-250 A 28-29 V 12-16”/min 
        

        

       
 

 
 
 
 
 

 
 

                                    

                                              60°+10°/-5° 
                                   1/8” Max. 

 

 

         0.688”                    

      1/16-1/8”Max.                                                                          

           

                  1/16” Max.                         

      1 /1.2 mm Max. 
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RESULTADOS DEL PROCEDIMIENTO CALIFICADO  (PQR)   N° _C 009_ 
RESULTADOS DEL ENSAYO 

 

ENSAYO DE TENSION 
PROBETA N° N° IDENTIF.  NIM 

ANCHO 
mm. 

ESPESOR 
mm. 

AREA 
Plg2 

MAX. CARGA DE 
TENSION N (Lbf.) 

MAX. RESISTENCIA DE 
TENSION N/mm2 (PSI) 

% REDUCCIÓN 
DE AREA 

CARÁCTER DE LA FALLA 
Y LOCALIZACION 

009-DL1-T1 LRM-24-01-2018 38 12 0,707 209,606(47121) 459,663(66.669) 40.49 PFS 

009-DL1-T2 LRM-24-01-2018 38 12 0,707 205,369(46169) 450,370(65.321) 43.51 PFS 

         
 

ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO 
PROBETA N° N° IDENTIFICACIÓN TIPO DE DOBLEZ RESULTADO OBSERVACIONES 

009-DL1-DC1 1 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

009-DL1-DC 2 2 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

009-DL1-DC 1 3 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

009-DL1-DC 2 4 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

 
 

INSPECCION VISUAL INSPECCIONADO MEDIANTE ULTRASONIDO/RX 
APARIENCIA  ________Aceptable_____________ RT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
FISURA SUBSUPERFICIAL  ______No___________ UT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
POROSIDAD TUNEL  _______No______________ RESULTADO DEL ENSAYO DE SOLDADURA EN FILETE 
CONVEXIDAD ___________No_______________ Min. Tamaño Multipase     Max. Tamaño Pase simple 
FECHA  ______________13/01/2018__________ MACROATAQUE 1          MACROATAQUE 2 
ANALIZADO POR  __Ing. JAIME RODRIGUEZ E.___   1___A____   3____A____    4___ A____    6___ A___ 
  2____A_____            5___ A_____ 
 RESULTADO ENSAYOS DE TENSION DE SOLDADURA 
OTROS RESULTADOS_______________________ Max. Resistencia. Psi.70.000-90.000 _(480-620 Mpa) 
________________________________________ Resistencia de Fluencia. Psi. 58.0000_(400 Mpa.)___ 
________________________________________ Elongación en 2”. %  ________22% Min.__________ 

        Registro Lab.: _Lloyd´s Register Según AWS A5.20__ 
EJECUTADO POR EL SOLDADOR CALIFICADO: 
____Duglas Linares Gómez______CC N° 7.472.385____________          ESTAMPE N°  _____009-DL1_______    
 
ENSAYO CONDUCIDO POR EL LABORATORIO: 
Realizado en  Central de Servicios E.U._______________           IDENTIFICACION N° ___007-DL1-13/01/18_ 
 
Nosotros los abajo firmantes, certificamos que los resultados en este registro son correctos, y el examen de la soldadura donde fue preparado, soldado y 
examinado de conformidad con los requerimientos de la Sección 4 del AWS D1.1 del  __2010___     Structural Welding Code – Steel. 

 
 
ELABORADO POR _ _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA____     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __15/01/2018______________________________________________________________________ 
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RESULTADOS DEL PROCEDIMIENTO DE CALIFICACION DE SOLDADOR (WPQ)   N° _C 009-1__ 
RESULTADOS DEL ENSAYO 

 

ENSAYO DE TENSION 
PROBETA N° N° IDENTIF.  NIM 

ANCHO 
mm. 

ESPESOR 
mm. 

AREA 
Plg2 

MAX. CARGA DE 
TENSION N (Lbf.) 

MAX. RESISTENCIA DE 
TENSION N/mm2 (PSI) 

% REDUCCIÓN 
DE AREA 

CARÁCTER DE LA FALLA 
Y LOCALIZACION 

009-DL1-T1 LRM-24-01-2018 38 12 0,707 209,606(47121) 459,663(66.669) 40.49 PFS 

009-DL1-T2 LRM-24-01-2018 38 12 0,707 205,369(46169) 450,370(65.321) 43.51 PFS 

         
 

ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO 
PROBETA N° N° IDENTIFICACIÓN TIPO DE DOBLEZ RESULTADO OBSERVACIONES 

009-EG1-DC1 1 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

009-EG2-DC 2 2 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

009-EG1-DR 1 3 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

009-EG2-DR 2 4 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

 
 

INSPECCION VISUAL INSPECCIONADO MEDIANTE ULTRASONIDO/RX 
APARIENCIA  ________Aceptable_____________ RT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
FISURA SUBSUPERFICIAL  ______No___________ UT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
POROSIDAD TUNEL  _______No______________ RESULTADO DEL ENSAYO DE SOLDADURA EN FILETE 
CONVEXIDAD ___________No_______________ Min. Tamaño Multipase     Max. Tamaño Pase simple 
FECHA  ______________12/01/2024__________ MACROATAQUE 1          MACROATAQUE 2 
ANALIZADO POR  __Ing. JAIME RODRIGUEZ E.___   1___A____   3____A____    4___ A____    6___ A___ 
  2____A_____            5___ A_____ 
 RESULTADO ENSAYOS DE TENSION DE SOLDADURA 
OTROS RESULTADOS_______________________ Max. Resistencia. Psi.70.000-90.000 _(480-620 Mpa) 
________________________________________ Resistencia de Fluencia. Psi. 58.0000_(400 Mpa.)___ 
________________________________________ Elongación en 2”. %  ________22% Min.__________ 

        Registro Lab.: _Lloyd´s Register Según AWS A5.20__ 
EJECUTADO POR EL SOLDADOR CALIFICADO: 
_______Ever Enrique Garzón_______CC N° 72.246.850______        ESTAMPE N°  ________009-EG_______    
 
ENSAYO CONDUCIDO POR EL LABORATORIO: 
Realizado en  Central de Servicios E.U._______________           IDENTIFICACION N° ___009-EG-13/01/18_ 
 
Nosotros los abajo firmantes, certificamos que los resultados en este registro son correctos, y el examen de la soldadura donde fue preparado, soldado y 
examinado de conformidad con los requerimientos de la Sección 4 del AWS D1.1 del  __2010___     Structural Welding Code – Steel. 

 
RECALIFICADO POR  _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA___     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __12/01/2024______________________________     RECALIFICADO_APROBADO_______________ 
 
ELABORADO POR _ _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA____     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __15/01/2024______________________________________________________________________ 
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RESULTADOS DEL PROCEDIMIENTO DE CALIFICACION DE SOLDADOR (WPQ)   N° _C 009-2_ 
RESULTADOS DEL ENSAYO 

 

ENSAYO DE TENSION 
PROBETA N° N° IDENTIF.  NIM 

ANCHO 
mm. 

ESPESOR 
mm. 

AREA 
Plg2 

MAX. CARGA DE 
TENSION N (Lbf.) 

MAX. RESISTENCIA DE 
TENSION N/mm2 (PSI) 

% REDUCCIÓN 
DE AREA 

CARÁCTER DE LA FALLA 
Y LOCALIZACION 

009-DL1-T1 LRM-24-01-2018 38 12 0,707 209,606(47121) 459,663(66.669) 40.49 PFS 

009-DL1-T2 LRM-24-01-2018 38 12 0,707 205,369(46169) 450,370(65.321) 43.51 PFS 

         
 

ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO 
PROBETA N° N° IDENTIFICACIÓN TIPO DE DOBLEZ RESULTADO OBSERVACIONES 

009-JV1-DC1 1 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

009-JV1-DC 2 2 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

009-JV1-DR 1 3 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

009-JV1-DR 2 4 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

 
 

INSPECCION VISUAL INSPECCIONADO MEDIANTE ULTRASONIDO/RX 
APARIENCIA  ________Aceptable_____________ RT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
FISURA SUBSUPERFICIAL  ______No___________ UT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
POROSIDAD TUNEL  _______No______________ RESULTADO DEL ENSAYO DE SOLDADURA EN FILETE 
CONVEXIDAD ___________No_______________ Min. Tamaño Multipase     Max. Tamaño Pase simple 
FECHA  ______________12/01/24__________ MACROATAQUE 1          MACROATAQUE 2 
ANALIZADO POR  __Ing. JAIME RODRIGUEZ E.___   1___A____   3____A____    4___ A____    6___ A___ 
  2____A_____            5___ A_____ 
 RESULTADO ENSAYOS DE TENSION DE SOLDADURA 
OTROS RESULTADOS_______________________ Max. Resistencia. Psi.70.000-90.000 _(480-620 Mpa) 
________________________________________ Resistencia de Fluencia. Psi. 58.0000_(400 Mpa.)___ 
________________________________________ Elongación en 2”. %  ________22% Min.__________ 

        Registro Lab.: _Lloyd´s Register Según AWS A5.20__ 
EJECUTADO POR EL SOLDADOR CALIFICADO: 
_______Julio Cesar Villalva Bolaño______CC N° 72.234.735_____          ESTAMPE N°  _____009-JV1_______    
 
ENSAYO CONDUCIDO POR EL LABORATORIO: 
Realizado en  Central de Servicios E.U._______________           IDENTIFICACION N° ___009-JV1-13/01/18_ 
 
Nosotros los abajo firmantes, certificamos que los resultados en este registro son correctos, y el examen de la soldadura donde fue preparado, soldado y 
examinado de conformidad con los requerimientos de la Sección 4 del AWS D1.1 del  __2010___     Structural Welding Code – Steel. 

 
RECALIFICADO POR  _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA___     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __12/01/2024______________________________     RECALIFICADO_APROBADO_______________ 
 
ELABORADO POR _ _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA____     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __15/01/2024______________________________________________________________________ 
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RESULTADOS DEL PROCEDIMIENTO DE CALIFICACION DE SOLDADOR (WPQ)   N° _C 009-3_ 
RESULTADOS DEL ENSAYO 

 

ENSAYO DE TENSION 
PROBETA N° N° IDENTIF.  NIM 

ANCHO 
mm. 

ESPESOR 
mm. 

AREA 
Plg2 

MAX. CARGA DE 
TENSION N (Lbf.) 

MAX. RESISTENCIA DE 
TENSION N/mm2 (PSI) 

% REDUCCIÓN 
DE AREA 

CARÁCTER DE LA FALLA 
Y LOCALIZACION 

009-DL1-T1 LRM-24-01-2018 38 12 0,707 209,606(47121) 459,663(66.669) 40.49 PFS 

009-DL1-T2 LRM-24-01-2018 38 12 0,707 205,369(46169) 450,370(65.321) 43.51 PFS 

         
 

ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO 
PROBETA N° N° IDENTIFICACIÓN TIPO DE DOBLEZ RESULTADO OBSERVACIONES 

009-EO1-DC1 1 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

009-EO1-DC 2 2 DE CARA A NO HAY DISCONTINUIDADES 

009-EO1-DR 1 3 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

009-EO1-DR 2 4 DE RAÍZ A NO HAY DISCONTINUIDADES 

 
 

INSPECCION VISUAL INSPECCIONADO MEDIANTE ULTRASONIDO/RX 
APARIENCIA  ________Aceptable_____________ RT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
FISURA SUBSUPERFICIAL  ______No___________ UT Reporte N° ____No_____  Resultado ___---_____ 
POROSIDAD TUNEL  _______No______________ RESULTADO DEL ENSAYO DE SOLDADURA EN FILETE 
CONVEXIDAD ___________No_______________ Min. Tamaño Multipase     Max. Tamaño Pase simple 
FECHA  ______________12/01/24__________ MACROATAQUE 1          MACROATAQUE 2 
ANALIZADO POR  __Ing. JAIME RODRIGUEZ E.___   1___A____   3____A____    4___ A____    6___ A___ 
  2____A_____            5___ A_____ 
 RESULTADO ENSAYOS DE TENSION DE SOLDADURA 
OTROS RESULTADOS_______________________ Max. Resistencia. Psi.70.000-90.000 _(480-620 Mpa) 
________________________________________ Resistencia de Fluencia. Psi. 58.0000_(400 Mpa.)___ 
________________________________________ Elongación en 2”. %  ________22% Min.__________ 

        Registro Lab.: _Lloyd´s Register Según AWS A5.20__ 
EJECUTADO POR EL SOLDADOR CALIFICADO: 
____Edgar Dionisio Olivares Ospina______CC N° 8.743.418_____          ESTAMPE N°  _____009-EO1_______    
 
ENSAYO CONDUCIDO POR EL LABORATORIO: 
Realizado en  Central de Servicios E.U._______________           IDENTIFICACION N° ___009-EO1-13/01/18_ 
 
Nosotros los abajo firmantes, certificamos que los resultados en este registro son correctos, y el examen de la soldadura donde fue preparado, soldado y 
examinado de conformidad con los requerimientos de la Sección 4 del AWS D1.1 del  __2010___     Structural Welding Code – Steel. 

 
RECALIFICADO POR  _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA___     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __12/01/2024______________________________     RECALIFICADO_APROBADO_______________ 
 
ELABORADO POR _ _ING. JAIME RODRÍGUEZ ESPARZA____     TITULO ____ING. METALÚRGICO UIS 1985___ 
FECHA __15/01/2024______________________________________________________________________ 
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REGISTRO DE CALIFICACION DEL ENSAYO CON 

LIQUIDOS PENETRANTES  
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INSPECCION MEDIANTE EL ENSAYO DE LIQUIDOS PENETRANTES 

               PREPARO      _ING. JAIME RODRIGUEZ ESPARZA___________ 

                                 REVISO          _ING. AMAURY PRADA DIAZ________________         

 

                                                                                  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

 
 
 

INFORME DE LOS ENSAYOS MEDIANTE LIQUIDOS PENETRANTES 

CLIENTE. CONSORCIO CDA. INFORME No.            001-R1                 PAG No.  1   de   1 

DIRECCION DE FABRICACION      BARRANQUILLA PLANO O REFERENCIA   

CONDICIONES DEL ENSAYO  PIEZA(S) A ENSAYAR 

LIMPIEZA PREVIA     GRATA METALICA MANUAL DENOMMINACION  UNION  SOLDADA  SEGÚN  FOTOGRAFIAS 

FAMILIA DE PENETRANTES TIPO II  COLOREADOS  REGISTRO  CALIDAD  ACERO AL CARBÓN  ASTM A500 GC 

NORMA  MÉTODO C REMOVIBLE POR SOLVENTE TIPO 2 T. VISIBLE  

MARCA DE PRODUCTO    CANTESCO TRATAMIENTO TERMICO  NO 

REF. DEL PENETRANTE   

P101S-A – LAVABLE CON SOLVENTE 

T. PENETRACION  

  5/ 30 Min. 
10 

NUMERO DE PIEZAS A ENSAYAR   UNIONES  DE SOLDADURA 

A TOPE, EN FILETE  DE CONEXIONES DE LOS PERFILES ANGULARES 

Y TUBULAR DE LA ESTRUCTURA PROYECTO MAKRO 

BARRANQUILLA.   PROCESO DE SOLDADURA  SMAW y FCAW. 

REF. DEL LIMPIADOR 

 C101-A LIMPIADOR MEZCLA DE 

SOLVENTES NO CLORINADOS 

T. SECADO             

  5/ 15 Min. 
5 

DIMENSION DEL AREA  INSPECCIONADA        8850 cm 2 

 29,5 Mt  de LONGITUD/3cm de ANCHO  

REF. DEL REVELADOR    
TIPO 2 TINTE VISIBLE (BASE DE 
SOLVENTE) POLVILLO DE REVELADO 
D101 – HÚMEDO NO ACUOSO 

T. REVELADO        

  5/ 15 Min. 
10 ESTADO SUPERFICIAL  Cordón de Soldadura sobre acero limpio 

TEMPERATURA ENSAYO _35°C TEM. DE SECADO 35°C 
OTROS  SIN 0BSERVACIONES 

ILUMINACION           LUZ BLANCA_300 LUZ      LUZ NEGRA _____ 

 
PRESENTACIÓN DE LOS RESULTADOS DEL ENSAYO CON LAS INDICACIONES OBSERVADAS 

 

FORMATO UTILIZADO COMO UBICACIÓN DE LOS ENSAYOS DE LÍQUIDOS PENETRANTES  
 

REGISTRO  No.     ANEXO 1                              CALIFICACIÓN REPARACIÓN ENSAYO CALIFICACIÓN INSPECCIÓN VISUAL FINAL 

DOSSIER FOTOGRÁFICO A SI 001                  SIN INDICACIONES FN Y ACEPTADAS 
 

A: ACEPTADA     R: RECHAZADA    DN: DENTRO DE NORMA   FN: FUERA DE NORMA   

Los criterios de aceptación o rechazo están basados en “An Estructural weldng code-Steel AWS D1.1 del 2004 of American National 

Standard” y considerados en el numeral sección 6 parte C y parte F. 

CROQUIS UBICACION DE LAS INDICACIONES 
 

Ver Anexo 1 Registros de indicaciones de inspección realizada, se detallan las observaciones en cada indicación o punto de Inspección. 
 
 

INPECTOR DE CALIDAD  END LIQUIDOS PENETRANTES  _INGENIERO JAIME RODRIGUEZ ESPARZA_  A.G No. _8.381  Del  8/10/85  

 

 

 

PROYECTO   SOLDADURA  UNIÓN DE ELEMENTOS PERFILES TUBULARES ASTM A500 DE LA ESTRUCTURA DE CUBIERTA DE 
CASA DE LA CULTURA SAN JACINTO DEPARTAMENTO DE BOLIVAR.____________________________________________ 
COMPAÑÍA:         CONSORCIO CDA___________                    ENSAYO No ___001__                    REVISION No _  __ 001      __   

PROCESO DE SOLDADURA __SMAW, FCAW__           TIPO __LIQUIDOS PENETRANTES___          FECHA   _ENERO DEL 2024 
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PROCESO DE FABRICACIIÓN Y PINTURA 
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HOJAS DE VIDA DE SOLDADORES CALIFICADOS 

DUGLAS LINARES GOMEZ 
C.C. 7.472.385  

 

DATOS PERSONALES 
 

Nombres:  Duglas Linares Gómez  

Lugar de nacimiento:  Barranquilla - Atlántico  

Fecha de nacimiento:  5 de M de 1967  

Cédula de ciudadanía:  7.472.385  

Estado civil:  Unión libre  

Profesión:  Soldador Calificado  

Dirección de Residencia  Cra. 3ª N° 80 – 29 Santo Domingo 

 

ESTUDIOS REALIZADO 
 

Primaria:  Escuela Nº 10 Mixta  

Secundarios:  Instituto Antonia Santos , Barranquilla.  

Técnicos: SENA, SOLDADOR TIG, Barranquilla.1976  

 SENA, SOLDADOR MAG Y SOLDADURAS ESPECIALES, 

Barranquilla.1976 

 

 

EXPERIENCIAS LABORALES 
 

Empresa:  UNIAL S.A.1992/1997  

Tiempo de Servicio:  6 Años  

Empresa:  IMSA ANDINA S.A. 1998/2006  

Tiempo de Servicio:  9 Años  
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Empresa:  INGENIERIA Y MANTENIMIENTO LTDA. 2004  

Tiempo de Servicio:  1Año  

Empresa:  COMDISTRAL S.A. 2006  

Tiempo de Servicio:  1 Año  

Empresa:  EMSA LTDA.VALLEDUPAR. 2007  

Tiempo de Servicio:  1Año  

Empresa:  CENTRAL DE SERVICIOS E.U. 2008/2009  

Tiempo de Servicio:  2 Años 

 

REFERENCIAS  FAMILIARES 
 

Nombre:  GLORIA NOVOA OROZCO  

Profesión:  Secretaria  

Teléfono:  310 7434396  

Ciudad:  Barranquilla  

Nombre:  CARLOS NOVOA OROZCO  

Profesión:  Electromecánico  

Teléfono:  310 7453453  

Ciudad:   Barranquilla 

 

 

REFERENCIAS PERSONALES 
 

Nombre:  EUDIS USTARIZ  

Profesión:  Contratista  

Teléfono:  311 4011617  

Nombre:  CARLOS URUETA  

Profesión:  Contratista  

Teléfono:  314 5879211  

 

 

DUGLAS LINARES GOMEZ 
C.C. 7.472.385 
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EDGARDO DIONISIO OLIVARES OSPINA 
C.C. 8.743.418 

 
DATOS PERSONALES 
 

Nombres:  Edgardo Dionisio Olivares Ospina  

Lugar de nacimiento:  Barranquilla - Atlántico  

Fecha de nacimiento:  15 Febrero de 1963  

Cédula de ciudadanía:  8743418  

Estado civil:  Casado  

Dirección: Cra. 3B N° 37D - 10  

Profesión:  Soldador-Armador 

ESTUDIOS REALIZADO 
 

Primaria:  Instituto La Salle Barranquilla 1075 

                                                                    Secundarios: Colegio Jorge N. Abello Bachiller 1984 

Técnicos:  Tecnico en Costrucciones Soldadas  

 Centro Nacional Colombo Alemán, SENA 
 

EXPERIENCIAS LABORALES 
 

Empresa:  INTRACO S.A.  

Tiempo de Servicio:  3 años (1989 – 1992)  

Actividad: Soldador -  Armador  
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Empresa:  INDUCARIBE S.A.  

Tiempo de Servicio:  4 años (1992 – 1995)  

Actividad:  Supervisor de Calidad  

 

Empresa:  CARLOS JIMENEZ SARTA Y ASOCIADOS LTDA.  

Tiempo de Servicio:  4 años (1995 – 1998)  

Actividad:  Soldador – Armador – Jefe de Montajes  

 

Empresa:  Central de Servicios E.U.  

Tiempo de Servicio:  11 años (1999 a la fecha)  

Actividad:        Soldador – Armador 

 

 

PROYECTOS REALIZADOS 
 

Proyectos en los cuales he participado como soldador calificado:  

_. Estructura para las Bodegas de Central de Hierros Ltda.  

_. Estructura para Edificio de Mantenimiento Mina Del Cerrejón Norte.  

_. Estructura para Teatros Cine Metro de Barranquilla.  

_. Estructura para tanque de 38.600 Gls. de Terpel.  

_. Estructura del puente peatonal Centro Comercial Buenavista.  

_. Estructura del Polideportivo Albania Guajira.  

_. Estructura para Bodegas Parque Industrial la Trinidad  

_. Estructura Gimnasio Universal.  

_. Estructura Bodegas Rica Rondo Bogotá  

_. Montaje Puentegrua ACASA S.A. Manizales.  

_. Estructura de Almacenes KAFIR Santamarta  

_. Estructura Mezanini Bodegas TUBOCARIBE Cartagena.  

_. Estructura Bodegas Bodegas Bananera DOLLE Comején Guajira  

_. Estructura Bodegas Michelin, Cavarria y Bodegas de la 28 de Central de Hierros Ltda 
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REFERENCIAS  FAMILIARES 
 

Nombre:  José Olivares  

Profesión:  Mecánico Industria EMALUZ Ltda..  

Teléfono:  311 8001473  

Ciudad: Barranquilla  

 

Nombre:  Alejandro Olivares  

Profesión:  Despachador Cotratlántico  

Teléfono:  315 3133940  

Ciudad:  Barranquilla 
 

REFERENCIAS PERSONALES 
 
Nombre:  Virgilio Vargas Escorcia  

Profesión:  Contratista Central de Servicios  

Teléfono:  315 6639749  

Ciudad:  Barranquilla  

 

Nombre:  Arq.Edwin E. Walteros  

Profesión:  Arquitecto.  

Teléfono:  310 7301713  

Ciudad:  Barranquilla 

 

 

 

 

 

 

 

Edgardo Dionisio olivares Ospina  
C.C. 8.743.418 de Barranquilla 
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JULIO CESAR VILLALBA BOLAÑO 
C.C. 72.234.735 

 

 

 

DATOS PERSONALES 
 

Nombres:  Julio Cesar Villalba Bolaño  

Lugar de nacimiento:  Barranquilla - Atlántico  

Fecha de nacimiento:  05 Agosto de 1976  

Cédula de ciudadanía:  72.234.735  

Estado civil:  Unión libre  

Profesión:  Soldador-Armador 

ESTUDIOS REALIZADO 
 

Primaria:  Colegio 61 Mixto de Urbanización el Pueblo  

Bachillerato:  Colegio Lucas Pacciolo 

Técnicos:  Soldadura Básica Centro Nacional Colombo Alemán SENA 
 

EXPERIENCIAS LABORALES 
 

Empresa:  Alfredo Stekerl e Hijos Ltda.  

Tiempo de Servicio:  2 años  

Actividad:  Soldador 

 

Empresa:  Central de Servicios E.U.  

Tiempo de Servicio:  7 años  

Actividad: Soldador -  Armador  

 

Empresa:  Central de Servicios E.U.  

Tiempo de Servicio:  4 Meses  

Actividad:  Soldador – Armador 
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PROYECTOS REALIZADOS 
 
Proyectos en los cuales he participado como soldador calificado:  

_. Estructura para lãs Bodegas de Central de Hierros Ltda.  

_. Estructura para Edificio de Mantenimiento Mina Del Cerrejón Norte.  

_. Estructura para Bodegas de Mantenimiento Sociedad Portuaria de Barranquilla.  

_. Estructura para tanque de 38.600 Gls. de Terpel.  

_. Estructura del puente peatonal Centro Comercial Buenavista.  

_. Estructura del Polideportivo Albania Guajira.  

_. Estructura para Bodegas Alfredo Steckerl. Sociedad Portuaria Galapa 

 

REFERENCIAS  FAMILIARES 
 

Nombre:  Milton Castillo Rodelo.  

Profesión:  Jefe de Mantenimiento Monómeros Bolivarianos  

Teléfono:  311 4116750  

Ciudad:  Barranquilla  

 

Nombre:  María Alejandra Linares Fontalvo  

Profesión:  Ama de Casa  

Teléfono:  300 6843688  

Ciudad:  Barranquilla 

 

REFERENCIAS PERSONALES 
 

Nombre:  Virgilio Vargas Escorcia  

Profesión:  Contratista Central de Servicios  

Teléfono:  315 6639749  

Ciudad:  Barranquilla  

 

Nombre:  Humberto García Dávila  

Profesión:  Contratista Alfredo Stekerl e Hijos Ltda.  

Teléfono:  311 6657195  

Ciudad:  Barranquilla 

 

 

JULIO CESAR VILLALBA BOLAÑO  
CC, Nº 72.234.735 de Barranquilla 
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OBSERVACIONES y CONCLUSIONES 
 

1.- La inspección visual permitió concluir que se ejecutó condición de pintura de recubrimiento de 

toda la estructura que cumpla con las normas SSPC - SP. 
   

2.- Se precisa por definición y de acuerdo a la norma AWS D1.1 que se han cumplido con los 

tamaños de soldadura. 
 

3.- Se aplican y ajustan a la norma ICONTEC E165-02 Métodos estándar de ensayo para 

inspección por tintas penetrantes E709-08, y fueron aceptados todos los resultados  

 

4.- En general se aplicaron las especificaciones de soldadura exigibles de acuerdo con la norma 

NSR 10 las siguientes: 

AWS A5.1/A5.1M–2004 Especificación para electrodos de acero al carbono para soldadura de 

arco con electrodo revestido. 

AWS A5.18/A5.18M-2005 Especificación para electrodos y metales de aporte de acero al 

carbono para soldadura de arco protegida por gas. 

AWS A5.20/A5.20M-2005 Especificación para electrodos de acero al carbono para soldadura 

de arco con fundente en el núcleo 

 

5.- Se fabricaron los elementos metálicos de acuerdo a los planos y especificaciones de diseño  

ajustados a los requisitos del Código de Prácticas Estándar para Estructuras Metálicas, Norma 

Técnica Colombiana ICONTEC 
 

6.- Se aceptaron los aceros de acuerdo a la certificación de calidad de los proveedores de acuerdo 

con los requisitos de la norma ASTM A6; y para láminas de acuerdo con ASTM A568/A568M;  

Todos los aceros son aptos para ser usados bajo esta norma NSR 10 bajo las designaciones 

ASTM — Los aceros estructurales cumplen con las siguientes especificaciones ASTM  y son 

aptos para ser usados en este proyecto de acuerdo a las solicitaciones del mismo. 
 

7.- Se cumple con todo lo exigido y contemplado en las especificaciones de norma y en cumplimiento 

con la NSR 10, ASTM, AWS D1,1 , SSPC–SP, UNE 37507, ISO 1461  
 

8.- Las soldaduras ejecutadas cumplen con procedimiento WPS Calificados y precalificados por 

AWS D1,1 y aplican a toda construcción metálica realizadas en condiciones semejantes. 

 

 

 

 

 

 

 



CENTRAL DE SERVICIOS E.U. 
NIT. 802.022.022-6 – REGIMEN COMUN 

FABRICACION Y MONTAJE DE ESTRUCTURAS METALICAS, TANQUES 

Calle 30 No. 31 – 03    Tel. 3709660 – 3145359169 

Email: centraldeservicio@gmail.com 
                                                                             BARRANQUILLA – COLOMBIA                                                        78 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    Ing. JAIME RODRIGUEZ ESPARZA 

Ing. Metalúrgico UIS 1985 

 

 
 

 

 
 



INFORME DE CONTROL DE CALIDAD

CODIGO: CSM-F-063

FECHA: 23/11/2019

ÚLTIMA MODIFICIACIÓN: 03/02/2021

VERSIÓN: 001

PÁGINA: 1 DE 1

ENSAYO DE RESISTENCIA A COMPRESIÓN Y ABSORCIÓN PARA LADRILLOS DE ARCILLA COCIDA SEGÚN NTC 4205-2

Cliente: LADRILLERA SAN MIGUEL DE LOS CERROS S.A.S Lote No: 356

Obra: Fecha de Muestreo 26/12/2023

Referencia: LADRILLO N°4 - 6H (9x19x40) RAYADO Fecha de Ensayo: 27/12/2023

Descripcion: Fecha de Impresion:Perforación Horizontal - Estructural

RESISTENCIA A COMPRESIÓN
0,0345.0 Mpa Vel de Ensayo (MPa/s)Resistencia Minima prom. (5) unidades 

PRUEBA DE ABSORCIÓN

Absorcion Maxima prom. (5) unidades 13%

NOTA:Las muestras seleccionadas para ensayo se escogen de conformidad a lo estipulado en la norma NTC 4017, garantizando las optimas condiciones de 
las mismas para ensayo.

NTC 4205-1

NTC 4205-1

Equipos Usados por Ensayo

Observaciones

LABORATORISTA DIRECTOR TÉCNICO Y DE OPERACIONES

N° Peso
Largo (mm) Ancho (mm) Alto (mm)

Area Bruta 
(mm2)

Carga (KN)
Resistencia 

(MPa)

Dimensiones Promedio

1 4556 399 91 193 36.309 134,38 3,70

2 4584 399 92 193 36.708 130,33 3,55

3 4586 400 91 193 36.400 119,58 3,29

4 4598 400 92 194 36.800 129,97 3,53

5 4580 397 91 193 36.127 122,35 3,39

RESISTENCIA PROMEDIO (MPa) 3,49

Ladrillo N° Peso Seco (gr) Peso Saturado (gr) % Absorcion

1 4.586 5.250 14,48%

2 4.576 5.238 14,47%

3 4.582 5.242 14,40%

4 4.544 5.202 14,48%

5 4.548 5.202 14,38%

PROMEDIO ABSORCIÓN (%) 14,44%

Equipo Marca Fecha de Calibracion

Prensa Hidraulica MATEST 20/02/2023

Calibrador pie de Rey MP tools 20/09/2023

Balanza Digital Ohaus 13/03/2023


