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Informe diario Nro. 69

INFORME DIARIO Nro. 69
AVANCE DEL PROYECTO
CONTRATO N2 CD-SIM-034-2025.

FECHA DEL
INFORME OBJETO DELPROYECTO Pﬁi?:g:l?o
06 de agosto CONSTRUCCION Y PUESTA EN FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) CAMILO
de 2025. EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL PARA OPERACION EN EL RIO BUSTOS
SINU DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209, EN RESIDENTE

EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO | INTERVENTOR
DENOMINADO “CONSTRUCCION DE EMBARCADEROS Y

EMBARCACIONES PARA ELFUNCIONAMIENTO DEL TRANSPORTE
PUBLICO FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Soldadura de casco en el bote 02.
Instalacién, nivel y soldadura de bases para maniobra de volteo.
Soldadura, copstruccién de cabina de super estructura del bote 01.

So
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Foto 1. Soldadura de casco en el bote 02. Foto 1.1. Soldadura de casco en el bote 02.
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Foto 2. Instalacién, nivel y soldadura de bases para Foto 2.1. Instalacion, nivel y soldadura de bases para
maniobra de volteo.

maniobra de volteo.
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Foto 2.3. Instalacidn, nivel y soldadura de bases para
maniobra de volteo.

Foto 2.2 Instalacién, nivel y soldadura de basespara
maniobra de volteo.

Foto 3. Soldadura, construccion de cabina de super Foto 3.1. Soldadura, construccion de cabina de super
estructura. estructura. '
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estructura.

Foto 3.2. Soldadura, construccion de cabina de super

estructura.

Foto 3.3. Soldadura, construccion de cabina de super

estructura.

Foto 3.4. Soldadura, construccion de

cabina de super

Foto 3.5. Soldadura, construccién de cabina de super
estructura. g ' '
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Informe diario Nro. 69

Foto 4. Soldadura de casco, laminas babor, estribor y Foto 4.1. Soldadura de casco, laminas babor, estribor y
cubierta del bote 01 cubierta del bote 01.

Foto 4.2. Soldadura de casco, laminas babor, estribor y - | Foto 4.3.Soldadura de casco, laminas babor, estribory
cubierta del bote 01 . : cubierta del bote 01.
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PERSONAL ASISTENTE

Nombre Cargo
1 Ing. Naval Orlando Castaneda Director Interventoria
2 Ing. Henry Blain Interventor Operativo
3 Ing. Naval Alejandro Velasco S. Interventor Operativo
4 Camilo Bustos Pearson Interventor Residente
5 Danilo Lemus Interventor Residente
6 Ing. Orlando Vergara Supervisor Técnico Alcaldfa
r Ing. Carlos Garrido Gerente Proyecto Cotecrnar
8 Ing. Laura Rojas Supervisor Contrato Cotecmar
9 Jair Arteaga Armadores previa Cotecmar
10 Cristian Perez Armadores previa Cotecmar
1 Wilson Hurtado Armadores previa Cotecmar
12 Ever Hernandez Paileros Zona Cunas Cotecmar
13 Andrés Hernandez Paileros Zona Cunas Cotecmar
14 Antonio Pombo Paileros Zona Cunas Cotecmar
15 Santiago Ortiz Ayudante Zona Cunas Cotecmar
16 Alexis Avila Ayudan_te Zona Cunas Cotecmar
17 Jess Ortiz Ayudante Zona Cunas Cotecmar
18 Yafran Arzuza Soldador Calificado
19 Rafael Orozco Soldador Calificado
20 Miguel Perez Soldador Calificado
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Informe diario Nro. 69

PERSONAL RESPONSABLE - * .

NOMBRIEL Y APLELLIDO FIRMA

REVISO: ALEJANDRO VELASCO

DANILO LEMUS
RESIDENTE INTERVENTOR

CAMILO BUSTOS
RESIDENTE INTERVENTOR

ORLANDO CASTANEDA

DIRECTOR INTERVENTORIA

ING. ALBERTO AGUAS

Albedo Aquas

GERENTE PROYECTO COTECMAR
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Informe diario Nro. 70

INFORME DIAR1IO Nro. 70
AVANCE DEL PROYECTO
CONTRATO N2 CD-SIM-034-2025.

FECHA DEL
INFORME OBJETO DELPROYECTO ?REPSE:?O
08 de agosto CONSTRUCCION Y PUESTA EN FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) CAMILO
de 2025 EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL PARA OPERACION EN EL RIO BUSTOS
SINU DE ACUERDOQ CON LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209, EN RESIDENTE

EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO | INTERVENTOR
DENOMINADO “CONSTRUCCION DE EMBARCADEROSY

EM BARCACIQNES PARA ELFUNCIONAMIENTO DEL TRANSPORTE
PUBLICO FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Comité de obra semanal para socializacion de los avances semanales.

Listado asistencia y compromisos pactados en comité.

Instalacion, nivel y soldadura de costado lado estribor de la cabina de la stper estructura de los botes.
Maniobra volteo de bote 02 para iniciar con la soldadura interna de casco, cubierta y costados.

de G B B
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Foto 1. Comité de obra semanal. i "Foto 1.1. Comité de obra semanal.
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Foto 1

diario Nro. 70

.2. Comité de obra semanal.
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Foto 1.3. Comité de obra semanal.
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Foto 2. Listado asistencia y compromisos.

Foto 2.1. Listajdo asistencia y compromisos.
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Foto 3.1. Instalacion, nivel y soldadura de costado lado
estribor de la cabina.

Foto 3.2. Instalacion, nivel y soldadura de costado lado | Foto 3.3. Instalacion, nivel y soldadura de costado lado
astrisor delacabing. estribor de la cabina.
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Foto 3.4. Instalacion, nivel y soldadura de costado lado | Foto 3.5.Instalacion, nivel y soldadura de costado lado

Foto 3.6. Instalacién, nivel y soldadura de costado lado = | Foto 3.7. Instalacion, nivel y soldadura de costado lado
estribor de la cabina. 7 .estribor de |la cabina.
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Informe diario Nro. 70

Foto 4. Maniobra volteo de bote 02 para iniciar con la H‘otom
soldadura. soldadura.

G

Foto 4.2. Maniobra volteo de bote 02 para iniciar con la | Foto 4.3: Maniobra volteo de bote 02 para iniciar con la
" ; soldadura.

soldadura.
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soldadura.

Hoto 4.4. Maniobra volteo de bote 02 para iniciar con la Foto 4.5. Maniobra volteo de bote 02 para iniciar con la

soldadura.

soldadura.

Foto 4.6. Maniobra volteo de bote 02 para iniciar con la

Foto 4.7. Maniobra volteo de bote 02 para iniciar con la
soldadura.
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2014

PERSONAL ASISTENTE

Nombre Cargo
1 Ing. Naval Orlando Castaneda Director Interventoria
2 Ing. Henry Blain Interventor Operativo
3 Ing. Naval Alejandro Velasco S. Interventor Operativo
4 Camilo Bustos Pearson Interventor Residente
3 Danilo Lemus Interventor Residente
6 Ing. Orlando Vergara Supervisor Técnico Alcaldia
7 Ing. Carlos Garrido Gerente Proyecto Cotecmar
8 Ing. Laura Rojas Supervisor Contrato Cotecmar
9 Daniela Tirado Ingeniera Prayecto
10 Jair Arteaga Armadores previa Cotecmar
1 Cristian Perez Armadores previa Cotecmar
12 Wilson Hurtado Armadores previa Cotecmar
13 Ever Hernandez Paileros Zona Cunas Cotecmar
14 Andrés Herndndez Paileros Zona Cunas Cotecmar
15 Antonio Pomba Paileros Zona Cunas Cotecnar
18 Santiago Ortiz Ayudante Zona Cunas Cotecmar
17 Alexis Avila Ayudante Zona Cunas Cotecmar
18 Jesus Ortiz Ayudante Zona Cunas Cotecmar
19 Yafran Arzuza Soldador Calificado
20 Rafael Orozco Soldador Calificado
21 Miguel Perez Soldador Calificado
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PERSONAL RESPONSABLE,

NOMBRE Y APELLIDO

REVISO: ALEJANDRO VELASCO

DANILO LEMUS
RESIDENTE INTERVENTOR

CAMILO BUSTOS
RESIDENTE INTERVENTOR

ORLANDO CASTANEDA

DIRECTOR INTERVENTORIA

ING. ALBERTO AGUAS

GERENTE PROYECTO COTECMAR

Albedo C\%Uﬂfb
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Informe diario Nro. 71

INFORME DIARIO Nro. 71
AVANCE DEL PROYECTO
CONTRATO N2 CD-SIM-034-2025.

Fli:i:l;l??l?ﬂil OBJETO DELPROYECTO PREP;‘(F;T‘?O
11 deagoits CONSTRUCCION Y PUESTA EN FUNCIONAMIENTO DEDOS (2) | cAMILO
de 2025 EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL PARA OPERACION ENELRIO | BUSTOS
SINU DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209, EN | RESIDENTE

EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO | INTERVENTOR
DENOMINADO “CONSTRUCCION DE EMBARCADEROS'Y.

EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL TRANSPORTE

PUBLICO FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1. Trabajos de soldadura y pulida en la cubierta, casco parte interna y externa de los botes 01 y 02.

2. Soldadura e instalacion de piezas stper estructura bote 02.
3. Soldadura e instalacion de piezas para la conformacién de la cabina de la super estructura bote 01.

Foto 1. Trabajos de soldadura y pulida. Foto 1.1. Trabajos de soldadura y pulida.
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Foto 1.4. Trabajos de soldadura y pulida.

Foto 1.5. Trahajos de soldadura y pulida.
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Foto 2. Soldadura e instalacién de piezas stiper Foto 2.1. Soldadura e instalacion de piezas super
estructura bote 02. estructura bote 02.

Foto 2.2. Soldadura e instalacion de piezas stper Foto 2.3. Soldadura e instalacién de piezas super
estructura bote 02, estructura bote 02.
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FFoto 3. Soldadura y conformacion cabina super
estructura bote 01.

Foto 3.1. Soldadura y conformacion cabina super

estructura hote 01.

-

Foto 3.2. Soldadura y conformacion cabina super
estructura bote 01.

laim 38 So['da'clura y confor_
estructura bote 01.

macion cabina super
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Informe diario Nro. 71

Foto 3.5. Soldadura y conformacién cabina super

Foto 3.4. Soldadura y conformacion cabina super
estructura bote 01.

estructura bote 01.
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PERSONAL ASISTENTE

o Nombre Cargo
1 Ing. Naval Orlando Castaneda Director Interventoria
2 Ing. Henry Blain Interventor Operativo
3 Ing. Naval Alejandro Velasco S. Interventor Operativo
4 Camilo Bustos Pearson Interventor Residente
3 Danilo Lemus interventor Residente
6 Ing. Orlando Vergara Supervisor Técnico Alcaldia
7 Ing. Carlos Garrido Gerente Proyecto Cofecmar
8 Ing. Laura Rojas Supervisor Contrato Cotecmar
9 Ing. Daniela Tirado Ingeniera Proyecto
10 Jair Arteaga Armadores previa Cotecmar
" Cristian Perez Armadores previa Cotecmar
12 Wilson Hurtado Armadores previa Cotecmar
13 Ever Hernandez Paileros Zona Cunas Cotecmar
4 Andrés Hernandez Paileros Zona Cunas Cotecmar
15 Antonio Pombo Paileros Zona Cunas Cotecmar
16 Santiago Ortiz Ayudante Zona Cunas Cotecmar
17 Alexis Avila Ayudante Zona Cunas Cotecmar
18 Jesus Ortiz Ayudante Zona Cunas Cotecmar
19 Yafran Arzuza Soldador Calificado
20 Rafael Orozco Soldador Calificado
21 Miguel Perez Soldador Calificado
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PERSONAL RESPONSABLE .
r NOMBRLE Y APHLLIDO FIRMA
REVISO: ALEJANDRO VELASCO 8. i .".
ot L (I P

DANILO LEMUS
RESIDENTE INTERVENTOR

CAMILO BUSTOS
RESIDENTE INTERVENTOR

ORLANDO CASTANEDA

DIRECTOR INTERVENTORIA

ING. ALBERTO AGUAS

S
GERENTE PROYECTO COTECMAR ﬂ[bs(-fo ﬂ%ua
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Informe diario Nro. 72

INFORME DIARIO Nro. 72
AVANCE DEL PROYECTO
CONTRATO N2 CD-SIM-034-2025.

FI[!:;I(!::}:I:I?HEEL OBJETO DELPROYECTO PREF’;;“;?O
12 de agosto CONSTRUCCION Y PUESTA EN FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) CAMILO
de 2025 EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL PARA OPERACION EN EL RIO BUSTOS
SINU DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209, EN RESIDENTE

EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO | INTERVENTOR
DENOMINADO “CONSTRUCCION DE EMBARCADEROS Y
EMBARCACIONES PARA ELFUNCIONAMIENTO DEL TRANSPORTE
PUBLICO FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Trabajos de soldadura y pulida en la cubierta, postadds, casco interna y externamente en los botes 01 y 02.
Soldadura e instalacién de piezas stper estructura bote 02.

Soldadura y conformacién cabina super estructura boté 01. .

Avance de construccién super estructura bote 01.

g Bl b

Foto 1.1. Trabajos de soldadura y pulida.

Foto 1. Trabajos de soldadura y pulida.
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Foto 1.4. Trabajos de soldadura y pulida.

Foto 1.5. Tra

bajos de soldadura y pulida.
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Infrne diario Nro. 72

Foto 2. Soldadura e instalacién de piezas stiper Foto 2.1. Soldadura e instalacion de piezas siper
estructura bote 02. estructura bote 02.

Fato 2.2. Seldadura e instalacién de piezas stper . | Foto2.3. Soldadura e instalacion de piezas super
estructura bote 02. ‘ estructura bote 02.
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Informe diario Nro. 72

Foto 3. Soldadura y conformacion cabina super Foto 3.1. Soldadura y conformacion cabina super
estructura bote 01. estructura bote 01.

n cabina super

Foto 3.2. Soldadura y conformacién cabina super Foto 3.3. Soldadura y conformacio
estructura bote 01. , estructura bote 01.
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Foto 3.5. Soldadura y conformacion cabina super
estructura bote 01.

Foto 4. Avance de construccién su per estructura bote 01.

Foto 4.1. Avance de construccion super estructura bote
01.
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PERSONAL ASISTENTE

ISWES

Nombre Cargo
1 Ing. Naval Orlando Castaneda Director Interventoria
2 Ing. Henry Blain Interventor Operativo
3 Ing. Naval Alejandro Velasco S. Interventor Operativo
4 Camilo Bustos Pearson Interventor Residente
5 Danilo Lemus Interventor Residente
6 Ing. Orlando Vergara Supervisor Técnico Alcaldia
7 Ing. Carlos Garrido Gerente Proyecto Cotecmar
8 Ing. Laura Rojas Supervisor Contrato Cotecmar
9 Ing. Daniela Tirado Ingeniera Proyecto
10 Jair Arteaga Armadores previa Cotecmar
" Cristian Perez Armadores previa Cotecmar
12 - Wilson Hurtado Armadores previa Cotecmar
13 Ever Herndndez Paileros Zona Cunas Cotecmar
14 Andrés Hernandez Paileros Zona Cunas Cotecmar
15 ~ Antonio Pombo Paileros Zona Cunas Cotecmar
16 Santiago Ortiz Ayudante Zona Cunas Cotecmar
17 Alexis Avila Ayudante Zona Cunas Cotecmar
18 Jesiis Ortiz Ayudante Zona Cunas Cotecmar
19 Yafran Arzuza Soldador Calificado
20 Rafael Orozco Soldador Calificado
21 . Milguel Perez Soldad-or Calificado
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PERSONAL RESPONSABLE
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NONIBRIE Y APELLIDO

FIRMA

REVISO: ALEJANDRO VELASC'O

DANILO LEMUS
RESIDENTE INTERVENTOR

CAMILO BUSTOS
RESIDENTE INTERVENTOR

ORLANDO CASTANEDA

DIRECTOR INTERVENTORIA

ING. ALBERTO AGUAS

GERENTE PROYECTO COTECMAR
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INFORME DIARIO Nro. 73
AVANCE DEL PROYECTO
CONTRATO N2 CD-SIM-034-2025.

2030

iii};i&il- OBJETO DELPROYECTO PREP;{(P;:?O
13 de agosto CONSTRUCCION Y PUESTA EN FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) CAMILO
de 2025, EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL PARA OPERACION EN EL RiO BUSTOS
SINU DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209, EN RESIDENTE
EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO | INTERVENTOR

DENOMINADO “CONSTRUCCION DE EMBARCADERQS Y
EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL TRANSPORTE
PUBLICO FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1. Trabajos de soldadura y pulida en la cubierta, costados, casco interna y externamente en los botes 01y 02.
2. Soldaduray conformacion cabina super estructura botes 01 y 02,

Foto 1. Trabajos de soldadura y pulida.

Foto 1.1. Trabajos de soldadura y pulida.
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L

Foto 1.4, Trabajos de soldadura y pulida.

Foto 1.5. Trabajos de soldadura y pulida.
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Informe diario Nro. 73

Foto 2. Soldadura y conformacién cabina super Foto 2:1. Soldadura'y conformacion cabina super
estructura botes 01 y 02, estructura botes 01 y QZ.
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Foto 2.2. Soldadura y conformacién cabina super . * | Fote2.3. Soldadura y confo
estructura botes 01 y 02. i . | estructura botes 01y 02.

rmacién cabina super

- Sl e R~ . D

Foto 2.4. Soldadura y conformacién cabina super Foto 2.5. Soldadura y conformacion cabina super
estructura botes 01 y 02. _ estructura botes 01y 02.
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Fato 2.6. Soldadura y conformacion cabina super
estructura botes 01 y 02.

Foto 2.7. Soldadura y conformacion cabina super

estructura botes 01 y 02.
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PERSONAL ASISTENTE

Nombre Cargo
1 Ing. Naval Orlando Castanieda Director Interventoria
2 Ing. Henry Blain Interventor Operativo
3 Ing. Naval Alejandro Velasco S. interventor Operativo
% Camilo Bustos Pearson Interventor Residente
5 Danilo Lemus Interventor Residente
6 Ing. Orlando Vergara Supervisor Técnico Alcaldia
7 Ing. Carlos Garrido Gerente Proyecto Cotecmar
8 Ing. Laura Rojas Supervisor Contrato Cotecmar
9 Ing. Daniela Tirado Ingeniera Proyecto
10 Jair Arteaga Armadores previa Cotecmar
T Cristian Perez Armadores previa Cotecmar
12 Wilson Hurtado Armadores previa Cotecmar
13 Ever Herndndez Paileros Zona Cunas Cotecmar
14 Andrés Hernandez Paileros Zona Cunas Cotecrnar
15 Antonio Pombo Paileros Zona Cunas Cotecmar
L Santiago Ortiz Ayudante Zona Cunas Cotecmar
17 Alexis Avila Ayudante Zona Cunas Cotecmar
18 Jesiis Ortiz Ayudante Zona Cunas Cotecmar
19 Yafran Arzuza Soldador Calificado
20 Rafael Orozco Soldador Calificado
21 Miguel Perez Soldador Calificado
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Informe diario Nro. 73

PERSONAL R

NOMBRE Y APLELLIDO FIRMA

REVISO: ALEJANDRO VELASCO

DANILO LEMUS
RESIDENTE INTERVENTOR

CAMILO BUSTOS
RESIDENTE INTERVENTOR

ORLANDO CASTANEDA

DIRECTOR INTERVENTORIA

ING. ALBERTO AGUAS

GERENTE PROYECTO COTECMAR




INTERVENTORIA TECNICA A LA CONSTRUCCION Y PUESTA
EN FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE
TRANSPORTE FLUVIAL PARA OPERACION EN EL RIiO SINU
DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-
4209, EN EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAES
TRUCTURA DEL PROYECTO DENOMINADO "CONSTRUCCION
DE EMBARCADEROS Y EMBARCACIONES PARA EL
FUNCIONAMIENTO DEL TRANSPORTE PUBLICO FLUVIAL -
BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA

INFORME DE INTERVENTORIA No. 3

ANEXO 9
OFICIOS ENVIADOS




Oficio lINGI-50263-021-25 — 18/07/2025
Observaciones acta parcial N 1
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. i Tel: +57 6017469364
naomnashEsla info@ingingenieria.com.cao

Cartagena D.C., 18 de julio 2025 INGI-50263-021-25 203
Sefores

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL DESARROLLO DE LA INDUSTRIA
NAVAL, MARITIMA Y FLUVIAL ~COTECMAR-

Atn; Ing. ALBERTO AGUAS

Gerente Proyecto BUSINU

Ciudad

ATENCION. CF ELIBERTO NINO PINILLA
Gerente de Nuevas Construcciones Mamonai
Ciudad

Ref. CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 cuyo objeto es CONSTRUCCION Y PUESTA EN
FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL
PARA OPERACION EN EL RiO SINU DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES
TECNICAS ET-4209, EN EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA
DEL PROYECTO DENOMINADO *CONSTRUCCION DE EMBARCADEROS Y
EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL TRANSPORTE PUBLICO
FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”.

Asunto: Observaciones acta parcial N°1.
Respetados Sefores,

En el marco de nuestras funciones de interventoria y en cumplimiento de lo establecido en la
clausula 6 del contrato CD-SIM-034-2024, |a cual sefala:

UN SEGUNDO PAGO: Corespondiente al 25% del valor total del Contrato, por
valor de DOS MIL DOSCIENTOS CINCUENTA MILLONES DE PESOS M/C (8
2250 000.000) IVA incluide. una vez se iicie fa constricclon de dos (02) cascos,
conforme a fa programacion debidamente avalada por el vigilants conlraciusal por
parite def Municipio”

Como vigilantes contractuales designados nos permitimos remitir las siguientes observaciones

1. Nscesidad de reportar avance de elecucién

Se recuerda que el contrato contempla un esquema de pago por hitos cumplidos, y no
por avance porcentual acumulado. No obstante, para efectos de trazabilidad técnica y
de flujo, es necesario mantener un seguimiento del avance fisico de la obra conciliado
con la interventoria. Esto resulta clave para sustentar los hitos ejecutados en términos
de evidencia técnica, cronolégica y contractual y debe incluirse dentro del acta literal y
numeérica.

Actualmente, no se ha consolidado un criterio uniforme de medicién entre las partes, lo
que dificulta la comparacion objetiva del avance real frente a lo programado. A pesar de
ello, para el Hito N.° 2, la interventoria ha verificado en campo el inicio de la ejecucion
de los cascos, lo gue sustenta técnicamente la procedencia del cobro conforme a lo
pactado contractualmente, pero es necesario incluir el avance a la fecha.

2. Evidencias del Hito N.° 2
Se requiere que el contratista anexe al acta parcial Numérica las evidencias que
sustenten el cumplimiento del hito, especialmente:

. Sdportes de evidencia de la ejecucion que detallen las actividades desarrolladas
en el marco del hito. (registro fotografico y esquema del disefio del casco como
soporte de memoria de cantidad)

Estas evidencias permitiran dar claridad a la Entidad Contratante sobre el cumplimiento
de los compromisos adquiridos y fortaleceran la trazabilidad del proceso.

Incluir en los soportes adjuntos TODOS los informes mensuales y semanales en el
formato requerido por el Municipio y sean remitidos a la fecha de acuerdo con lo
establecido en el paragrafo 1 de la clausula 6 “Forma de Pago” y teniendo en cuenta las
observaciones realizadas por el Municipio en el oficio del 9 de mayo y reiterado en el
comunicado INGI-50263-013-25.
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3 Seguridad Soclal y Parafiscales

Teniendo en cuenta que el objeto del contratc corresponde al suministro de dos
embarcaciones, no se presentd una propuesta de personal especifica. Por lo tanto, a
criterio de la interventoria no resulta necesario la verificacion individual de aportes
conforme a hojas de vida o cargos, como si ocurre en contratos de obra publica
tradicional.

En ese sentido, desde la interventoria sugiere que el contratista remita un certificado
global del revisor fiscal de la organizacion, en el cual se declare el cumplimiento de las
obligaciones en materia de aportes al Sistema de Seguridad Social Integral y
parafiscales, conforme a lo exigido por la ley o en su defecto sefiale en la planilla de
seguridad social el personal que tiene destinado para el proyecto de las embarcaciones
BUSINU y con ello para tener claridad del personal en obra.

4.Informacién de pdlizas

Se hace necesario adicionar informacion de la trazabilidad de las pélizas incluyendo
para cada actualizacion el nimero del certificado generado, esto de acuerdo con el
formato original suministrado por la entidad.

5. Anexo de planos de disefio y constructivos

Si bien fueron recibidos y los planos de los disefios por parte de la interventoria por
medio del oficio INGI-50263-016-253 de fecha 25 de junio estos deben hacer parte
integral de los anexos de soporte técnicos del acta en tramite. Se hace claridad que
estos fueron avalados por la interventoria.

6. Calidad de los materiales

La interventoria verifico los certificados de calidad del material (laminas) las cuales
cumplen contractualmente, se requiere gque estos sean enviados via correo electronico
y se anexen como soporte del acta parcial N°1.

7. Plan de calidad de soldadura

La interventoria verifico el plan al cual se le hicieron observaciones y se espera que sea
complementado y remitido a la interventoria para su aprobacion final, asi mismo debe
ser anexado como soporte al acta parcial N*1.

La interventoria certifica que se ha realizado la verificacion técnica en campo del cumplimiento
del Hito N.° 2, particularmente respecto al inicio de la ejecucion de los cascos, conforme a lo
previsto contractualmente. Sin embargo, se solicita al contratista remitir los soportes y ajustes

mencio
pago.

nados anteriormente para garantizar el debido soporte documental previo al tramite de

En pro de apoyar el tramite del acta de pago, remitimos complementacion del acta parcial literal

y numé

Una ve

rica para su conocimiento y ajuste final.

z se atiendan las observaciones aqui expuestas, la interventoria procedera a emitir el

aval correspondiente.

@J.S\\\F\ \““‘JS

CARLOS ALBERTO BELLO AVENA ING. ALEJANDRO VELASCO
Representante Legal Interventor Operativo
ING INGENIERIA SAS
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N@ Gma;l interventoriaembarcaciones <interventoriaembarcaciones@gmail.com>

INGI-50263-021-25, Observaciones acta parcial N°1.

interventoriaembarcaciones <interventoriaembarcaciones@gmail.com> 19 de julio de 2025, 14:23
Para: Alberto Jose Aguas Meza <aaguas@cotecmar.com>

Cc: Rita A Esquivel C <infra.raesquivel@gmail.com>, s.infraestructura@monteria.gov.co, “infra.overgara@gmail.com"
<infra.overgara@gmail.com>

Cartagena D.C., 18 de julio 2025 INGI-50263-021-25

Sefores

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL DESARROLLO DE LA INDUSTRIA NAVAL,
MARITIMA Y FLUVIAL ~-COTECMAR-

Atn; Ing. ALBERTO AGUAS

Gerente Proyecto BUSINU

Ciudad

ATENCION. CF ELIBERTO NINO PINILLA
Gerente de Nuevas Construcciones Mamonal
Ciudad

Ref. CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 cuyo objeto es CONSTRUCCION Y PUESTA EN
FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL PARA
OPERACION EN EL RIO SINU DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209,
EN EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO DENOMINADO
“CONSTRUCCION DE EMBARCADEROS Y EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL
TRANSPORTE PUBLICO FLUVIAL — BUSINU EN EL. MUNICIPIO DE MONTERIA”.

Asunto: Observaciones acta parcial N°1.
Respetados Sefiores,

En el marco de nuestras funciones de interventoria y en cumplimiento de lo establecido en la clausula 6 del
contrato CD-SIM-034-2024, la cual sefala:

“UN SEGUNDO PAGO: Correspondiente al 25% del valor total del Contrato, por
valor de DOS MiL. DOSCIENTOS CINCUENTA MILLONES DE PESOS M/C ($
2.250.000.000) IVA incluido, una vez se inicie la construccion de dos (02) cascos,
conforme a la programacién debidamente avalada por el vigilante contractual por
parte del Municipio”.

Como vigilantes contractuales designados nos permitimos remitir las siguientes observaciones

1. Necesidad de reportar avance de ejecucién

Se recuerda que el contrato contempla un esquema de pago por hitos cumplidos, y no por avance
porcentual acumulado. No obstante, para efectos de trazabilidad técnica y de flujo, es necesario
mantener un seguimiento del avance fisico de la obra conciliado con la interventoria. Esto resulta
clave para sustentar los hitos ejecutados en términos de evidencia técnica, cronolégica y contractual
y debe incluirse dentro del acta literal y numérica.
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Actualmente, no se ha consolidado un criterio uniforme de medicién enfre las partes, lo que dificulta
la comparacion objetiva del avance real frente a lo programado. A pesar de ello, para el Hito N.° 2,
la interventoria ha verificado en campo el inicio de la ejecucion de los cascos, lo que sustenta
técnicamente la procedencia del cobro conforme a lo pactado contractualmente, pero es necesario
incluir el avance a la fecha.

2. Evidencias del Hito N.° 2
Se requiere que el contratista anexe al acta parcial Numérica las evidencias que sustenten el
cumplimiento del hito, especialmente:

»  Soportes de evidencia de la ejecucion que detallen las actividades desarrolladas en el
marco del hito. (registro fotografico y esquema del disefio del casco como soporte de
memoria de cantidad)

Estas evidencias permitiran dar claridad a la Entidad Contratante sobre el cumplimiento de los
compromisos adquiridos y fortaleceran la trazabilidad del proceso.

Incluir en los soportes adjuntos TODOS los informes mensuales y semanales en el formato
requerido por el Municipio y sean remitidos a la fecha de acuerdo con lo establecido en el paragrafo
1 de la clausula 6 “Forma de Pago” y teniendo en cuenta las observaciones realizadas por el
Municipio en el oficio del 9 de mayo y reiterado en el comunicado INGI-50263-013-25.

3 Seguridad Social y Parafiscales
Teniendo en cuenta que el objeto del contrato corresponde al suministro de dos embarcaciones, no
se presentd una propuesta de personal especifica. Por lo tanto, a criterio de la interventoria no
resulta necesario la verificacién individual de aportes conforme a hojas de vida o cargos, como si
ocurre en contratos de obra publica tradicional.

En ese sentido, desde la interventoria sugiere que el contratista remita un certificado global del
revisor fiscal de la organizacion, en el cual se declare el cumplimiento de las obligaciones en
materia de aportes al Sistema de Seguridad Social Integral y parafiscales, conforme a lo exigido por
la ley o en su defecto senale en la planilla de seguridad social el personal que tiene destinado para
el proyecto de las embarcaciones BUSINU y con ello para tener claridad del personal en obra.

4. Informacién de pdlizas

Se hace necesario adicionar informacion de la trazabilidad de las pdlizas incluyendo para cada
actualizacion el nimero del certificado generado, esto de acuerdo con el formato original
suministrado por la entidad.

5. Anexo de planos de disefio y constructivos

Si bien fueron recibidos y los planos de los disefios por parte de la interventoria por medio del oficio
INGI-50263-016-253 de fecha 25 de junio estos deben hacer parte integral de los anexos de soporte
técnicos del acta en tramite. Se hace claridad que estos fueron avalados por la interventoria.

6. Calidad de los materiales

La interventoria verificd los certificados de calidad del material (laminas) las cuales cumplen
contractualmente, se requiere que estos sean enviados via correo electrénico y se anexen como
soporte del acta parcial N°1.

7. Plan de calidad de soldadura

La interventoria verifico el plan al cual se le hicieron observaciones y se espera que sea
complementado y remitido a la interventoria para su aprobacion final, asi mismo debe ser anexado
como soporte al acta parcial N°1.

La interventoria certifica que se ha realizado la verificacion técnica en campo del cumplimiento del Hito N.°
2, particufarmente respecto al inicio de la ejecucion de los cascos, conforme a lo previsto contractualmente.
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Sin embargo, se solicita al contratista remitir los soportes y ajustes mencionados anteriormente para
garantizar el debido soporte documental previo al tramite de pago.

En pro de apoyar el tramite del acta de pago, remitimos complementacién del acta parcial literal y numérica
para su conocimiento y ajuste final.

Una vez se atiendan las observaciones aqui expuestas, la interventoria procedera a emitir el aval
correspondiente.

Cordialmente,

ING INGENIERIA S.A.S.

Calle 114% #53-94 B. La Alhambra
Tel: 2148025 - 2148460 Ext. 103
Celufijo: 3138870316
orodriguez@ingingenieria.com.co
Baogota — Colombia.

INGI-50263-020-25.pdf
— 83K

@ 3. SI-SUP-F-003 ACTA PARCIAL DE OBRA HITO N° 2 {1)_ {1).docx
— 3256K

'-E] 4. SI-SUP-F-004 ACTA PARCIAL NUMERICA v2 HITO N° 2 (1).xlsx
4744K
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. S’ ™ Bogota,Colombia

Calle 114° #53 - 94 2
GINGENRIEA Tel: +57 6017469364 2 A

info@ingingenieria.com.co
Cartagena D.C., 28 julio 2025 INGI-50263-022-25

Sefores

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL DESARROLLO DE LA
INDUSTRIA NAVAL, MARITIMA Y FLUVIAL ~-COTECMAR~

Atn; Ing. ALBERTO AGUAS

Gerente Proyecto BUSINU

Ciudad

ATENCION. CF ELIBERTO NINO PINILLA
Gerente de Nuevas Construcciones Mamonal
Ciudad

Ref. CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 cuyo objeto es CONSTRUCCION Y PUESTA EN
FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL
PARA OPERACION EN EL RIO SINU DE ACUERDO CON LAS
ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209, EN EL MARCO DE LA AMPLIACION DE
LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO DENOMINADO “CONSTRUCCION DE
EMBARCADEROS Y EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL
TRANSPORTE PUBLICO FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”.

Asunto: Solicitud tercera aclaracion soldadura.
Respetados Sefores,

Con el presente, remitimos tercera solicitud de aclaracion por parte del profesional
metalirgico de la interventoria, quien requiere precisiones por parte de COTECMAR
respecto a los temas relacionados con los procesos de soldadura contenidos en la
documentacion allegada por medio del oficio No. 119/ GECON-25. Es necesario a la mayor
brevedad posible darle precisién y alcance al plan de calidad de soldadura.

Agradecemos de antemano su atencidon y colaboracién, en aras de garantizar el
cumplimiento de los estandares técnicos requeridos.

i

00!

ALEJANDRO VELASCO
Interventor operativo
ING INGENIERIA SAS

co

biig Fata Esquivel « Supervisera Admnistraliva Alcaldia
Ing Qilando Vergara — Supervisor Téonico Alcaldia

Ing Urlando Castafeda « Interventor

Ing Alejandie Velesea ~ Interventor Oparatve

Falder de Proyucto

Elabord: GCrAV
Reviso: AWCABA

Anexo tercera solicitud aclaracion
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Cartagena, 24 de julio de 2025

Sefiores: ) )
ING INGENIERIA INTERVENTORIA BUSINU.
Atencion: Capitan Alejandro Velasco.

Asunto: Solicitud de Aclaracion por parte de COTECMAR.
Cordial saludo.

Todo lo que esta escrito en este numeral se toma de la respuesta enviada
por COTECMAR.

PUNTO 1 PARA ACLARAR

*Con relacién a la solicitud de aclaracion de dudas de soldadura en el oficio de la
referencia,
con toda atencion me permito indicar lo siguiente en el mismo orden:

1. Referente al punto 1.:

A. El correo previamente enviado incluye la respuesta oficial emitida por Lloyd’s
Register con relacion a la consulta formulada. Adjuntamos correo que
compartio Lloyd’s con la respuesta.”
Respecto a la aplicacion de la tabla 13.2.9 de las Reglas de Materiales (LR-RU-002 Rules for the
Manufacture, Testing and Certification of Materials, July 2025, Ch. 13, Section 2), te puedo
contirmar que cuando se mencionan materiales ferriticos, se debe considerar que éstos incluyen los
aceros al carbono (los de bajo carbono son predominantemente ferrita).
Respecto a los espesores para considerar UT o PAUT en lugar de RT, ten presente que en general
las reglas recomiendan usar U1 como complemento o substituto a partir de 8 mm.  Si bien os
posible considerar PAUT desde 6mm. la capacidad del procedimiento empleado para detectar
defectos debe ser demostrada a satisfaccion de LR, Entiendo que la tabla 13.2.7 no es especifica
pari espesores entre 6 - 8 mim pero al respecto pueden citar otro estandar como s¢ menciona en
capitulo 1, seccion 5.13 de las reglas de Materiales.

a) Con respecto a la respuesta (en color verde), si bien cuando la micro estructura ferrita es
la predominante en la matriz del acero, mencionar aceros ferriticos solamente teniendo
en cuenta el porcentaje de carbono dentro del abanico de posibilidades de los otros
elementos aleantes no es suficiente criterio de clasificacion, verbigracia, las normas
ASTM, presentan varias denominaciones con el mismo porcentaje de carbono pero de
acuerdo con otras variables (los elementos aleantes, en el caso de los acero
inoxidables), van clasificando de acuerdo a todo un conjunto de caracteristicas.

CWI — Inspecciones Certificadas de Soldaduras
NIT: 900526264-0
Cra 7 No 4 - 158, Arroz Barato, Cartagena - Bolivar
E mail: cwicolombia@gmail.com
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Por otra parte, la tabla que mencionan (13.2.9 de las Reglas de Materiales), la parte que
COTECMAR resalta en amarillo: “Ferritic and Austenitic staniless Steel butt welds
with full penetration”. No s¢ observa ningtn conector, signo de puntuacion, conjuncion,
etc. Que permita la interpretacion de manera parcial de la frase, es decir, de acuerdo a la
traduccion correcta, se interpreta asi: Soldaduras a tope con penetracion completa en
Aceros inoxidables Austeniticos y Ferriticos. Por lo tanto el ASTM A 131 no se
considera acero inoxidable, por lo tanto no se puede interpretar solo la palabra
“Ferritic™ aislandola de todo el conjunto de la oracion.
Ademas, con cual criterio de aceptacién o rechazo van a inspeccionar las juntas de las
laminas cuyo espesor es de 6.3mm (segun los certificados de calidad), si en la tabla 13.2.7
esta sesgado solamente para espesores con rango entre 8mm a 15mm. Como lo preguntan
en el correo de consulta firmado por el sefior Ely Rafael Diaz Diaz: ““Adicionalmente. los
criterios de aceptacion que se muestran en las reglas "Table 13.2.7 Acceptance criteria for
ultrasonic and phased array festing” solo se especifican para espesores mayores @ 8 ning en caso
de ser permisible la realizacion de PAUT en espesores entre 6 y 8 mm ;Cuales serfan los criterios

de.”

CWI — Inspecciones Certificadas de Soldaduras
NIT: 900526264-0
Cra 7 No 4 - 158, Arroz Barato, Cartagena - Bolivar
E mail: ewicolombia@gmail.com
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Table 13.2.9 Applicable methods for testing of materials and weld joints

Farest matedizl Aopiicanie valrnetis H0E e mathods

Matarials ; 0in
@78l and weld jaints dtickrigss {see Micres § & 3

thizkness < mm | BT RT-D

£ oHn £ BRNnEss ¢
g ernan

ET. RE-Iv FALT, TOFD

thiviness > St | KT RT-D, UT, PAUT, TOFD

hirps:irds ¢ guiation'page 223150 1518

Tii2E, 7.5 AM LR-RL-O02 Rules for the Marufacturs. Te.. - Chapter 13 Requirsments for Weldsd Cons . - Secfion 2 Specic sequisernents for ship

& e S shickness <

AT AR50 PAUT (sge Mo 3}
B o

Farsin and sustenitic stainiess sueel e |odnts and comer joins

weitt full penstrazion
thickiass 2 8 mm AT BE-0, UT, PAUT ises Note 33

& mem = thicknzss €

P R, RT-2 PAUT (seebupe 3

Farrltle cruciform joints with full penetratisn

thicaness = S ovm | BT RT-D, UT, PAUT [se2 Nate 3

Farritic 88 joints, copner joints and cruciferm joists withaut fuil : =
- p: j 4 AtE LT, PAUT RT {see Notas 3 & &)

penawation and fillak waids

Nate I The method abbrevistions 2re dzfised in the sppropriste sectons of Ch £ 5 Hen-destructive sxamination.
Nate 2 THFD is ooty appiicabie o fersive welas.
Hote 3 AT ana AT-D may be applied, nowaver. it is noted that for Sase configurations, there may be dmitatons

Hote £ UT and PAUT may be wsed to check the autent of penewation in tee corner nd creciform jains.

CWI — Inspecciones Certificadas de Soldaduras
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Table 13.2.7 Acceptance criteria for ultrasonic and phased array testing

Thicknzsses 1 8 mm - 15 mm

ntrpslirds onscosan comirsgiiationipagel 223450 + d 118

TI1EE, TRl AN LR-RU-00Z Rules for the Manufaaire, Te... - Chapter 13 Requizements for Welded Cons . - Section 2 Speafic requrements for ship..

indicasinns ressiting in signal smpludas In sxcess of the raferance leval 14} a7 unarraprstls regardlass of length
o4 7 ' & g

Inziceviens resulting in signal ampliudes above the refarance Lavel Hy-6 3B an0 up o tha refarence level (R, are soeptebie providing
their lengeh does not excsed the material thiciness,

Inzicavons resulting in signal smplitudes up to M-8 48 a2 socetabia ragardless of their langth.

Thicknesses # 1S mm - 180 mm

ndicadons resulting in signal smpltudss in excess of the refesence lave: g 4 aB arz unacceptebls regazalzss of length.

Inaicztions resuiting in = gnal amplitudes sbove Hy -2 d8 saa up @ Hy - 4 43 can only have 5 length equal to, or Lass then, the ke
materiai thickness,

Indicztions resuiting in signal ampliudes aliove &, -6 d8 and up 1 H, -2 4B can only have a langth squa: 1o, 6r less than, the matarial
thizknass

Insicstiens resilting in signal ampltudes of #, -6 40 3re scceptanle regardless of their length,

Note L For depiction and definition of reference level {H,), see Figure 1323 Acceptance level for thicnssses 3 e 10 15 i 2nd Figura
1324 Acceptance tavel for thizknesses 15 mmto 160 oo

HNote 2 For indications excesding the evaluation levey, see Figure 13.2 3 Azcaprancs lovel for thicenssses 3 mm 1o 15 pum and Flgurs 13.24
Acceptance level for thicknssses 15 mm o 100 awn For definit on, the length of any disconsinuity is 10 be determined uting maskimum
#che amplisuds

Hote 5 Crauping of discontnuities based on Langth 3ad separstion of ind vidusliy acceptabie dlecontinuities producing sraslitudas shove
the racay ding level, for definition (s22 Figurs 132 3 Aocepranca laval fer thicknasses § mm to 18 i and Flgute 3524 Accepsance leves far
thicknesses 15 mes to 390 mm). The iength of the grousing is notto be used far further grouping.

Haote 4 For gvaluation. & group of d scontinuitias s %o be congiderad 2 5 single one if

a.the distance alung the waid 848 (09 between twe discontinuities is Lass than twice the lengsh of the longsr discentinuizy:
b.the sissance (dy) across the weld axis batween two discontnusties is less than half of the thicknes: bus fas more than 10 ma: zed
C.the gistance (dz) vertically betwsen tweo discontinuities is less tan half of the chicknass cut nat more than 15 mm.

Hote 5. The compined laagih of the group of wwo discentinuities 12y = 1) = iy » de The comb ned lengsh 43 snd the iatger maximum
ampiizude of the two discontinuities i5 thes &5 be assscsed against the spplicebis scceptanca level.

Note £ The length of 3 single scceptable discontinuisy stove the racording leval is 1o te evalusced by aszescing the cumulstive tength of
#il sndividuslly scoeptable discontinuitize snove the racarding level. given 23 the sum of the tenaths of sath singis and lazarly alignsd
diseantinuites of camizined length within a given weld length. Far amy section of weld tength |, = £4, the maximum cumulative length i af
sl indwiduaily soceprable discomtiauites sbove the recording level is not to sxcesd 10% of L

Mote 7. Guidlance on the information provided above can be referenced in i5G 116488,
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b) Con respecto a la respuesta (en color celeste), la respuesta por parte del funcionario de
LR, no es contundente, lo que si es rigido en su respuesta es la parte “Si bien es posible
considerar PAUT desde 6mm, la capacidad del procedimiento empleado para detectar defecios
debe ser demostrada_a satislaccion de LR™. Por otra parte, no cita una norma, estandar,
cédigo o especificacion donde avale la situacion particular de la construccién del barco
BUSINU con los espesores de laminas utilizados en su manufactura.

PUNTO 2 PARA ACLARAR

“En conversacion con un cliente ¢l dia de hoy nos dijo que no podiamos liberar soldaduras
en aceros al carbono porque ese apartado no permitia realizarlo; sin embargo, no podriamos
realizar ultrasonido en ninguna junta de acero al carbono bajo esa interpretacion.”
En esta parte del correo de consulta firmado por el sefior Ely Rafael Diaz Diaz, aclaramos
que la Interventoria nunca ha dicho que “cliente el dia de hoy nos dijo que no podiamos
liberar soldaduras en aceros al carbono porque ese apartado no permitia realizarlo”. Lo que
si solicitamos en reunion presencial y en oficio enviado fue:
“Por favor aclarar la siguiente situacion basada en la norma LR:
a. *2.12.5 The method to be used for the volumetric examinations of welds is the
responsibility of the builder. Radiography is generally preferred for the examination of
butt welds of 8 mm thickness or less. Ultrasonic testing is acceptable for welds of 8 mm
thickness or greater and is to be used for the examination of full penetration tee butt or
cruciform welds or joints of similar configuration. Advanced ultrasonic techniques,
such as Phased Array Ultrasonic Testing (PAUT), may be used as a volumetric testing
method in lieu of radiography or manual ultrasonic testing. [f these methods are used,
the thickness limitations for manual ultrasonic testing apply.
b. De acuerdo con el espesor de la [dmina de construccion de la Embarcacion Fluvial Rio
Sinu, no seria aplicable UT y/o PAUT.”

Si, COTECMAR, encuentra una aparte normativo de uso en la construccién del Barco BUSINU,
donde con claridad amplia y suficiente, sin interpretaciones o subjetividades, mencione la
autorizacion del uso de este método de inspeccion para los espesores de la |dmina utilizada en la
fabricacion del barco BUSINU; la interventoria no tiene reparo alguno.

PUNTO 3 PARA ACLARAR
Del segundo oficio de aclaracion, se envid lo siguiente:

“De los WPS adjuntos: a. Los WPS adjuntados (6 en total), especificar bajo cual norma
fueron escritos.

b. EI WPS No GMAW-BW-0001-B25 y GMAW-F-0001-B25, especificar el modo de
transferencia del proceso GMAW.

CWI ~ Inspecciones Certificadas de Soldaduras
NIT: 900526264-0
Cra 7 No 4 - 158, Arroz Barato, Cartagena - Bolivar
E mail: cwicolombia@gmail.com
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c. ;Los WPS adjuntados con soldadura a filete (3 en total), No van a utilizar material de

respaldo?”

No se observa la correccidn o aclaracion completa solicitada en los WPS enviados, se puede ver

la correccion o aclaracion parcial.

Atentamente: f iﬁ 1‘
JOSE LUIS VEGA LIZEA
Gerente CWI LT[IiA\ﬁ J
Ingeniero Metaliisfh

Magister In
Candidato Dt
Inspector SC

Inspector API 65}%.

CWI — Inspecciones Certificadas de Soldaduras

CWi

CWE

CRI

NIT: 900526264-0

Cra 7 No 4 - 158, Arroz Barato, Cartagena - Bolivar
E mail: cwicolombia@gmail.com
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INGI-50263-022-25 Solic:tud tercera aclaraclon soldadura

lnlerventonaembarcaclunes canterventcr:aembarcac:ones@gmall .com> 28 de juilo da 2025 & 29
Para: Alberio Jose Aguas Meza <aaguas@cotecmar.com=>

Cc: Rita A Esquivel C <infra.raesquivel@gmail.com>, s.infraestructura@monteria.gov.co, "infra.overgara@gmail.com"
<infra.overgara@gmail.com>

Cartagena D.C., 28 julio 2025 INGI-50263-022-25

Seiores

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL DESARROLLO DE LA INDUSTRIA NAVAL,
MARITIMA Y FLUVIAL ~COTECMAR-

Atn; Ing. ALBERTO AGUAS

Gerente Proyecto BUSINU

Ciudad

ATENCION. CF ELIBERTO NINO PINILLA
Gerente de Nuevas Construcciones Mamonal
Ciudad

Ref. CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 cuyo objeto es CONSTRUCCION Y PUESTA EN
FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL PARA
OPERACION EN EL RIO SINU DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209,
EN EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO DENOMINADO
“CONSTRUCCION DE EMBARCADEROS Y EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL
TRANSPORTE PUBLICO FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”.

Asunto: Solicitud tercera aclaracién soldadura.
Respetados Sefiores,

Con el presente, remitimos tercera solicitud de aclaracién por parte del profesional metalirgico de la
interventorfa, quien requiere precisiones por parte de COTECMAR respecto a los temas relacionados con
los procesos de soldadura contenidos en la documentacion allegada por medio del oficio No. 119/ GECON-
25. Es necesario a la mayor brevedad posible darle precision y alcance al plan de calidad de soldadura.

Agradecemos de antemano su atencidén y colaboracién, en aras de garantizar el cumplimiento de los
estandares técnicos requeridos.
Cordialmente,

ING INGENIERIA S.A.S.

Calle 114% #53-94 B. La Alhambra
Tel: 2148025 — 2148460 Ext. 103
Celufijc: 3138870316
orodriguezi@ingingenieria.com.ca
Bogota — Colombia.

NGINGeNiEll
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sy 3ra SOLICITUD DE ACLLARACION AREA SOLDADURA.pdf
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Cartagena D.C., 28 julio 2025 INGI-50263-023-25
Sefaores

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL DESARROLLO DE LA INDUSTRIA
NAVAL, MARITIMA Y FLUVIAL -COTECMAR-

Atn; Ing. ALBERTO AGUAS

Gerente Proyecto BUSINU

Ciudad

ATENCION. CF ELIBERTO NINO PINILLA
Gerente de Nuavas Construcciones Mamonal
Ciudad

Ref. CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 cuyo objeto es CONSTRUCCION Y PUESTA EN
FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL
PARA OPERACION EN EL RIiO SINU DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES
TECNICAS ET-4209, EN EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA
DEL PROYECTO DENOMINADO “CONSTRUCCION DE EMBARCADERQOS Y
EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTC DEL TRANSPORTE PUBLICO
FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”.

Asunto: Informacion técnica pendiente sobre el disefio de la embarcacion.
Respetados Sefiores,

Después de repetidas oportunidades y no haber sido recibida la informacion solicitada,
nuevamente se le recuerda a Cotecmar que se requiere el envio de:

1. Evaluacion de la posibilidad de navegabilidad de la embarcacion en el ciclo hidrologico
anual. Es decir, conformacion que el disefo de la embarcacion posibilita que en periodo
de estiaje la embarcacion pueda operar para desarrollar su objetivo social.

2. Andlisis condicion de estabilidad y calculos con todos los pasajeros a una banda, para
comprobar que atiende parametros y recomendaciones para la seguridad de la vida
humana de los pasajeros de la embarcacion.

Esta informacion requerida, es inherente y hace parte del disefio de la embarcacion, y como tal
debe presentarse como obligacion contractual.

El disefio de la embarcacion debe cumplir con estas capacidades, tanto para poder operar de
manera segura, como para dar atencion a los términos contractuales e incluso a los términos
de pagos. Es decir, se requiere esta informacion y esta documentacién.

Basicamente se fundamenta la importancia de este par de componentes en el DISENO de la
embarcacion, que a la fecha no se ha cumplido con su entrega.

Agradecemos de antemano su atencion y colaboracion, en aras de garantizar el cumplimiento
de los estandares técnicos requeridos.

Cordialmente,

“\\f"“‘\

CARLOS ALBERTO BELLO AVENA

Representante Legal
ING INGENIERIA SAS

(=5
ing Fta Esquivel - Sugervisara Admeistialna Acakdia
Ireg Urlands Vergara = Suparvisar Tacnics Alcaldia

i Orlanida Castefieda - Wlarvenial

Irg Alejaniden Welascs - Inerveniot Gperating

Falder de Proyect :‘.i
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interventoriaembarcaciones <interventoriaembarcaciones@gmail.com>

embarcacion.

interventoriaembarcaciones <interventoriaembarcaciones@gmail.com> 29 de julio de 2025, 17:36
Para: Alberto Jose Aguas Meza <aaguas@cotecmar.com>

Cc: Rita A Esquivel C <infra.raesquivel@gmail.com>, "infra.overgara@gmail.com” <infra.overgara@gmail.com>,
s.Infraestructura@monteria.gov.co

Cartagena D.C., 28 julio 2025 INGI-50263-023-25

Sefores

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL DESARROLLO DE LA INDUSTRIA NAVAL,
MARITIMA Y FLUVIAL ~-COTECMAR-

Atn; Ing. ALBERTO AGUAS

Gerente Proyecto BUSINU

Ciudad

ATENCION. CF ELIBERTO NINO PINILLA
Gerente de Nuevas Construcciones Mamonal
Ciudad

Ref. CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 cuyo objeto es CONSTRUCCION Y PUESTA EN
FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL PARA
OPERACION EN EL RIO SINU DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209,
EN EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO DENOMINADO
“CONSTRUCCION DE EMBARCADEROS Y EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL
TRANSPORTE PUBLICO FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”.

Asunto: Informacién técnica pendiente sobre el disefic de la embarcacion.
Respetados Seficres,

Después de repetidas oportunidades y no haber sido recibida la informacién solicitada, nuevamente se le
recuerda a Cotecmar que se requiere el envio de:

1. Evaluacion de la posibilidad de navegabilidad de la embarcacién en el ciclo hidrolégico anual.
Es decir, conformacion que el disefio de la embarcacion posibilita que en periodo de estiaje la
embarcacion pueda operar para desarrollar su objetivo social.

2. Andlisis condicién de estabilidad y célculos con todos los pasajeros a una banda, para
comprobar que atiende parametros y recomendaciones para la seguridad de la vida humana de los
pasajeros de la embarcacion.

Esta informacion requerida, es inherente y hace parte del disefio de la embarcacién, y como tal debe
presentarse como obligacidn contractual.

El disefio de la embarcacion debe cumplir con estas capacidades, tanto para poder operar de manera

segura, como para dar atencion a los términos contractuales e incluso a los términos de pagos. Es decir,
se requiere esta informacion y esta documentacion.
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Basicamente se fundamenta la importancia de este par de componentes en el DISENO de la embarcacion,
que a la fecha no se ha cumplido con su entrega.

Agradecemos de antemano su atencion y colaboracién, en aras de garantizar el cumplimiento de los
estandares técnicos requeridos.

Cordialmente,

.& ING INGENIERIA S.A.S.

Calle 114% #53-94 B. La Athambra
Tel: 2148025 — 2148460 Ext. 103
Celufijo: 3138870316

INGINGENIENA | fonots e ="

sﬁj INGI-50263-023-25.pdf
— 93K
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Solicitud de mayor claridad sobre la metodologia de ¢ Iculo
del porcenta e de avance del contrato (D-SIM-034-2024




Bogota,Colombia

Calle 1142 #53 — 94

Tel: +57 6017469364
info@ingingenieria.com.co

Cartagena D.C., 29 julio 2025 INGI-50263-024-25

Sefores

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL DESARROLLO DE LA
INDUSTRIA NAVAL, MARITIMA Y FLUVIAL ~-COTECMAR-~

Atn; Ing. ALBERTO AGUAS

Gerente Proyecto BUSINU

Ciudad

ATENCION. CF ELIBERTO NINO PINILLA
Gerente de Nuevas Construcciones Mamona!l
Ciudad

Ref. CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 cuyo objeto es CONSTRUCCION Y PUESTA EN
FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL
PARA OPERACION EN EL RIO SINU DE ACUERDO CON LAS
ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209, EN EL MARCO DE LA AMPLIACION DE
LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO DENOMINADO “CONSTRUCCION DE
EMBARCADEROS Y EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL
TRANSPORTE PUBLICO FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”.

Asunto: Solicitud de mayor claridad sobre la metodologia de calculo del porcentaje de
avance del contrato CD-SIM-034-2024

Cardial saludo.

En atencién a su comunicacién con radicado No. 125/GECON-25 del 28 de julio de 2025,
mediante la cual se da respuesta a nuestra solicitud de informacion sobre la metodologia y
los datos empleados para el seguimiento del cronograma del contrato CD-SIM-034-2024,
nos permitimos manifestar que la informacion proporcionada no brinda la claridad técnica
suficiente ni permite comprender con precision la forma en que se obtuvo el porcentaje de
avance fisico reportado.

Tras el analisis del documento remitido, se observa que no se explican de manera concreta
los criterios utilizados para definir las ponderaciones asignadas a cada fase o tarea del
proyecto, ni se presenta un desglose que permita verificar la relacion entre las horas hombre
estimadas, las actividades programadas y los avances informados. Tampoco se evidencia
como se trasladan esos datos a los indicadores de avance fisico consolidados presentados
en los informes.

s Sobre el documento entregado (Diagrama de flujo):
El grafico recibido no constituye un cronograma técnico en sentido estricto, ya que no
presenta la secuencia detallada de actividades, ni sus duraciones, relaciones de
precedencia, ni estructura légica que permita hacer seguimiento a los avances. Ademas, la
informacion contenida se limita a porcentajes agregados por componentes generales
(casco, estructura, equipamiento), lo cual impide evaluar con precisién el estado de
ejecucion en campo.

= Sobre la discrepancia en los porcentajes reportados:
Como se indicé en nuestra comunicacion anterior (Oficio INGI-50263-020-25), al no contar
con una metodologia verificable ni con herramientas de trazabilidad claras, la interventoria
ha realizado un seguimiento alternativo basado en la variable tiempo, empleando el
cronograma de Gantt remitido el 24 de junio de 2025 como unica base disponible. Bajo este
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Bogota,Colombia
. 4 Calle 1142 #53 - 94
NCmGERIESIA Tel: +57 6017469364
info@ingingenieria.com.co
analisis, se estimé un avance del 8,3%, valor que difiere sustancialmente del 31,43%
reportado por COTECMAR. Esta diferencia requiere una aclaracion técnica con el respectivo
soporte detallado.

S

* Requerimiento técnico especifico:
La interventoria reitera que no se esta solicitando informacion financiera ni estructuracion
de costos. La necesidad puntual se centra en contar con una herramienta de seguimiento
que permita verificar técnicamente los avances fisicos, de acuerdo con los criterios
metodolégicos que COTECMAR afirma aplicar (PMI y horas hombre). En este sentido,
solicitamos que el cronograma que se entregue incluya:

« Un desglose detallado de las actividades especificas, con sus respectivas
duraciones, fechas de inicio y fin, y relaciones de dependencia.

"« La asignacion de horas hombre por actividad, que permita correlacionar el avance
fisico reportado con el trabajo efectivamente ejecutado.

« Una estructuracion bajo paquetes de trabajo (WBS), en un formato editable (MS
Project o Excel), con avances actualizados a la fecha de corte del ltimo informe.

De este modo, sin contravenir ningin aspecto legal o contractual, solicitamos que la
programacion entregada refleje la seriedad y el nivel de detalle que demanda un proyecto
de esta magnitud, facilitando asi un seguimiento riguroso, transparente y eficiente.

Quedamos atentos a su respuesta y reiteramos nuestra disposicion para trabajar de manera
colaborativa en el cumplimiento de los objetivos contractuales.

Atentamente,

5\;\\ [N

CARLOS ALBERTO BELLO AVENA
Representante Legal
ING INGENIERIA SAS

CC

Ing Rita Escuivel — Supervisora Adminssiatesg Alaldia
Ing Orlando Wergara - Superviseds Técnies Alcaldia
Irig Onlando Castan = Internton

Ing Adzfandro Velssoa — interventor Operative

Foldar di Proyecio

Emabors OCAV
Revmo AVICARA

i
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' % @! { igll interventoriaembarcaciones <interventoriaembarcaciones@gmail.com>

INGI-50263-024-25, Solicitud de mayor claridad sobre la metodologia de célculo del
porcentaje de avance del contrato CD-SIM-034-2024

interventoriaembarcaciones <interventoriasmbarcaciones@gmail.com> 29 de julio de 2025, 17:47
Para: Alberto Jose Aguas Meza <aaguas@cotecmar.com>

Ce: Rita A Esquivel C <infra.raesquivel@gmail.com>, "infra.overgara@gmail.com” <infra.overgara@gmail.com>,
s.infraestructura@monteria.gov.co

Cartagena D.C., 29 julio 2025 INGI-50263-024-25

Sefiores

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL DESARROLLO DE LA INDUSTRIA NAVAL,
MARITIMA Y FLUVIAL —COTECMAR-

Atn; Ing. ALBERTO AGUAS

Gerente Proyecto BUSINU

Ciudad

ATENCION. CF ELIBERTO NINO PINILLA
Gerente de Nuevas Construcciones Mamonal
Ciudad

Ref. CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 cuyo objeto es CONSTRUCCION Y PUESTA EN
FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL PARA
OPERACION EN EL RIO SINU DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209,
EN EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO DENOMINADO
“CONSTRUCCION DE EMBARCADEROS Y EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL
TRANSPORTE PUBLICO FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”.

Asunto: Solicitud de mayor claridad sobre la metodologia de calculo de! porcentaje de avance del contrato
CD-SIM-034-2024

Cordial saludo.

En atencién a su comunicacion con radicado No. 125/GECON-25 del 28 de julio de 2025, mediante la cual
se da respuesta a nuestra solicitud de informacién sobre la metodologia y los datos empleados para el
seguimiento del cronograma del contrato CD-SIM-034-2024, nos permitimos manifestar que la informacién
proporcionada no brinda la claridad técnica suficiente ni permite comprender con precision la forma en que
se obtuvo el porcentaje de avance fisico reportado.

Tras el analisis del documento remitido, se observa que no se explican de manera concreta los criterios
utilizados para definir las ponderaciones asignadas a cada fase o tarea del proyecto, ni se presenta un
desglose que permita verificar la relacion entre las horas hombre estimadas, las actividades programadas y
los avances informados. Tampoco se evidencia como se trasladan esos datos a los indicadores de avance
fisico consolidados presentados en los informes.

Sobre el documento entregado (Diagrama de flujo):
El grafico recibido no constituye un cronograma técnico en sentido estricto, ya que no presenta la
secuencia detallada de actividades, ni sus duraciones, relaciones de precedencia, ni estructura l6gica que
permita hacer seguimiento a los avances. Ademas, la informacidn contenida se limita a porcentajes
agregados por componentes generales (casco, estructura, equipamiento), lo cual impide evaluar con
precision el estado de ejecucién en campo.

Sobre la discrepancia en tos porcentajes reportados:
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Como se indicé en nuestra comunicacion anterior (Oficio INGI-50263-020-25), al no contar con una
metodologia verificable ni con herramientas de trazabilidad claras, la interventoria ha realizado un
seguimiento alternativo basado en la variable tiempo, empleando el cronograma de Gantt remitido el 24 de
junio de 2025 como (nica base disponible. Bajo este andlisis, se estimd un avance del 8,3%, valor que
difiere sustancialmente del 31,43% reportado por COTECMAR. Esta diferencia requiere una aclaracion
técnica con el respectivo soporte detallado.

Requerimiento técnico especifico:
La interventoria reitera que no se esta solicitando informacién financiera ni estructuracion de costos. La
necesidad puntual se centra en contar con una herramienta de seguimiento que permita verificar
técnicamente los avances fisicos, de acuerdo con los criterios metodolégicos que COTECMAR afirma
aplicar (PMI y horas hombre). En este sentido, solicitamos que el cronograma que se entregue incluya:

= Un desglose detallado de las actividades especificas, con sus respectivas duraciones, fechas de
inicio y fin, y relaciones de dependencia.

« La asignacion de horas hombre por actividad, que permita correlacionar el avance fisico reportado
con el trabajo efectivamente ejecutado.

+ Una estructuracién bajo paquetes de trabajo (WBS), en un formato editable (MS Project o Excel), con
avances actualizados a la fecha de corte del tltimo informe.

De este modo, sin contravenir ningin aspecto legal o contractual, solicitamos que la programacion
entregada refleje la seriedad y el nivel de detalle que demanda un proyecto de esta magnitud, facilitando
asi un seguimiento riguroso, transparente y eficiente.

Quedamos atentos a su respuesta y reiteramos nuestra disposicion para trabajar de manera colaborativa
en el cumplimiento de los objetivos contractuales.

Cordialmente,

ING INGENIERIA S.A.S.

Calie 114° #53-94 B. La Alhambra
Tel: 2148025 — 2148460 Ext. 103
Celufijo: 3138870316

g | orodriguez@ingingenieria.com.co
: n[ﬂ&%h& Bogotéa — Colombia.

g

m INGI-50263-024-25.pdf
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Solicitud de entrega de documentacién pendiente —
Proceso de construccion Businu y preparacion de
superficies
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INCMGENEEALA info@ingingenieria.com.co
Cartagena D.C., 01 de agosto 2025 INGI-50263-025-25
Sefores

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL DESARROLLO DE LA INDUSTRIA
NAVAL, MARITIMA Y FLUVIAL ~COTECMAR-

Atn; Ing. ALBERTO AGUAS

Gerente Proyecto BUSINU

Ciudad

ATENCION. CF ELIBERTO NINO PINILLA
Gerente de Nuevas Construccionss Mamonal
Ciudad

Ref. CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 cuyo objeto es CONSTRUCCION Y PUESTA EN
FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL
PARA OPERACION EN EL RIO SINU DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES
TECNICAS ET-4209, EN EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA
DEL PROYECTO DENOMINADO “CONSTRUCCION DE EMBARCADEROS Y
EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTC DEL TRANSPORTE PUBLICO
FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”.

Asunto: Solicitud de entrega de documentacion pendiente — Proceso de Construccién BUSINU
y Preparacion de Superficies

Cordial saludo.

Teniendo en cuenta el proceso de construccion BUSINU y la preparacion de superficie,
Cotecmar debe presentar lo siguiente:

PROCESO DE CONSTRUCCION BUSINU

Certificados de origen del acero utilizado

Certificado de calidad de materiales aporte para juntas soldadas
Certificados de calificacion de los soldadores

Estandares WPS para juntas de aceros

NDT de juntas de acero

Certificado de equipos e insumos pruebas NDT

s b

De lo anterior, los items 1 al 5 fueron recibidos a satisfaccion por parte de la interventoria y
queda pendiente por recibir el numeral 6.

« PREPARACION DE SUPERFICIES
En cuanto a la preparacion de superficies y la aplicacién de pinturas de proteccién solicitamos
el suministro de los siguientes reportes, cuando corresponda de acuerdo al cronograma:

1. Reporte de grado de tratamiento de superficies de aceros segiun SSPC, NACE o
equivalente

2. Reporte calidad de pinturas anticorrosivas, intermedias, acabados.

3. Reporte de espesores de cada aplicacion de capas de pinturas

4. Reporte de pruebas de adherencia

Quedamos atentos a su respuesta y reiteramos nuestra disposicion para trabajar de manera
colaborativa en el cumplimiento de los objetivos contractuales.

Atentamente,

C_LLS\U\\ [

CARLOS ALBERTO BELLO AVENA
Representante Legal
ING INGENIERIA SAS

G

g fita Esguivel — Supenisata Agmavstiated Alcaidia
kg Cxlareda Visgera — Supervieor Tétnica Alcaldia
liig Cetarelo Castadeda — Inl2neenlan

lng Abgjardro Veiages - Interventor Oparativy
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interventoriaembarcaciones <interventoriasmbarcaciones@gmail.com»

INGI-50263-025-25,Solicitudde entrega de documentacion pendiente — Proceso de Construccién BUSINU y Preparacion
de Superficies

1 mensaje

interventorisembarcaciones <interventorisembarcaciones@gmail.coms 1 de agosto de 2025, 12:48
Para: Alberto Jose Aguas Meza <aaguas@colecmar.com>
Ga: Rita A Esquivel C <infra raesquivel@gmail.com>, "infra.overgara@gmail.com" <infra.overgara@gmail.com>, s infraestructura@ronteria.gov.co

Cartagena D.C., 01 de agosto 2025 INGI-50263-025-25

Sefores

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNDLOGIA PARA EL DESARROLLO DE LA INDUSTRIA NAVAL, MARITIMA Y FLUVIAL ~-COTECMAR~
Atn; Ing. ALBERTO AGUAS

Gerente Proyecto BUSINU

Ciudad

ATENCION. CF ELIBERTO NINO PINILLA -
Gerente de Nuevas Construcciones Mamonal
Ciudad

Ref. CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 cuyo objeto es CONSTRUCCION Y PUESTA EN FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE
TRANSPORTE FLUVIAL PARA OPERACION EN EL RIO SINU DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209, EN EL
MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO DENOMINADO "CONSTRUCCION DE EMBARCADEROS Y
EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL TRANSPORTE PUBLICO FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA®.

Asunto: Solicitud de entrega de documentacion pendiente — Proceso de Construccion BUSINU y Preparacion de Superficies
Cordiai saludo.
Teniendo en cuenta el procesa de construccion BUSINU y la preparacion de superficie, Cotecmar debe presentar lo siguiente:

PROCESO DE CONSTRUCCION BUSINU

Certificados de origen del acero utilizado

Caertificado de calidad de materiales aporte para juntas soldadas
Certificados de calificacién de los soldadores

Estandares WPS para juntas de aceros

NDT de juntas de acero

Certificado de equipos e insumos pruebas NDT

Fopwha -

De lo anterior, los items 1 al & fueron recibidos a satisfaccion por parte de la interventaria y queda pendiente por recibir el numeral 6.

PREPARACION DE SUPERFICIES
En cuanto a la preparacion de superficies y la aplicacion de pinturas de proteccion solicitamos el suministro de los siguientes reportes, cuando
corresponda de acuerdo al cronograma:

Reporte de grado de tratamiento de superficies de aceros seglin SSPC, NACE o equivalente
Reporte calidad de pinturas anticorrosivas, intermedizs, acabados.

Reporte de espesores de cada aplicacion de capas de pinturas

Reporte de pruebas de adherencia

ol el

Quedamos atenlos a su respuesta y reileramos nuestra disposicion para trabajar de manera colaborativa en el cumplimients de los objetivos
contractuales.

Cordialmente,

ING INGENIERIA 5.A.5.

Calle 114° #53-94 B. La Alhambra
Tel: 2148025 — 2148460 Ext. 103
s Celufijo: 3138870316

lnGE n‘g %g oat?dﬁguez@ingimmwa.cem. oo .
Bogoté — Colombia. :

?J INGI-50263-025-25.pdf
99K

hitpsyimall.google.comimailiu/1 Pik=af5lo2a 346 &view=pllsearchealll permihidelivead-ard T74214 7205763066538 simpi=mag-ar 5053484508 749975875 i




Oficio lINGI-50263-026-25-01/08/2025
Remision Plan de Ensayos No Destructivos —
Documentos aprobados por interventoria




e Tel: +57 6017469364

meeNiExa info@ingingenieria.com.co
Cartagena D.C., 01 de agosto 2025 INGI-50263-026-25
Senores

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL DESARROLLO DE LA INDUSTRIA
NAVAL, MARITIMA Y FLUVIAL ~COTECMAR-

Atn; ing. ALBERTO AGUAS

Gerente Proyecto BUSINU

Ciudad

ATEHNCION. CF ELIBERTO NINO PINILLA
Gerente de Nuevas Construcciones Mamonal
Ciudad

Raf. CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 cuyo objeto es CONSTRUCCION Y PUESTA EN
FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL
PARA OPERACION EN EL RIiO SINU DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES
TECNICAS ET-4209, EN EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA
DEL PROYECTO DENOMINADO “CONSTRUCCION DE EMBARCADEROS Y
EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL TRANSPORTE PUBLICO
FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”".

Asunto: Remision Plan de Ensayos No Destructivos — Documentos aprobados por
interventoria

Cordial saludo.

Con el presente, nos permitimos remitir los documentos correspondientes al Plan de Ensayos
Nao Destructivos, ios cuales han sido revisados y aprobados por el profesional metaltrgico de
la interventoria, en el marco de las actividades de seguimiento técnico al proyecto.

Atentamente,

cart kN a0 avena

Representante Legal
ING INGENIERIA SAS

cc

g Fita Esgquivel - Suparvisara Admaisiatng Akaidia
g Cranda Viigara - Sugervison Tecnics Alcaldia

ing Orianda Castads Intarvaniar

Ing Alajardre Valasca — Irtervericr Uparaivo
Fukier &6 Proyeclo

Enatara ooy ]
Revess AWCABA !L
. 1

Anexos
+ Plan de ensayos no destructivos
« WPS
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PLAN DE ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS

EMBARCACION FLUVIAL RiO SINU -
BUSINU

Responsable Cargo Firma Fecha
e g M [ s et =

Ing. Alberto Aguas Gerente de Proyecto ﬂ{}ﬁ eric ﬂddu oS 15/02/2023
Revisado por: / )

Ing. Ely Rafael Diaz D. | LIDCYE 65/3427/5))* [w 15/02/2023

i ? . o

Realizado por: A ’

Ing. Kenyt Brieva L. Inspector de calidad | ’%‘ﬂ n“j;&, - - erv_ 156/02/2023
Aprobado por:

o
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1. Generalidades
El alcance de cada uno de los ensayos no destructivos (END) utilizados, se
hara bajo las reglas de la casa clasificadora LR.
2. Alcance

2.1 Dimensiones principales de la unidad

ltem Dimension por disefio (m.)
Eslora total 15.60
Manga Moldeada 4.50
Calado plena carga 3.20
Puntal de trazado en cubierta principal 1.30

Tabla 1. Dimensiones principales de la embarcacion

2.2 Puntos de inspeccion

El nimero de puntos de inspeccién sera determinado de acuerdo con las
reglas de Lloyd’s Register LR-RU-001 Rules and Regulations for the
Classification of Ships, July 2025, incorporating Notice No.2 & 3 2024 &
Notice No.4 2025 - Part 3 Ship Structures (General) - Chapter 10 Welding and
Structural Details.

3. NORMAS DE REFERENCIA

_Calificacion de Personal | ASNT-SNT-TC-1A -
Puntos de Inspeccion Lloyd’s Register LR-RU-001 Rules and Regulations for
the Classification of Ships, July 2025, incorporating
Notice No.2 & 3 2024 & Notice No.4 2025 - Part 3 Ship
Structures (General) - Chapter 10 Welding and
Structural Details

Criterios de aceptacion LR-RU-002 Rules for the Manufacture, Testing and
VTyPT Certification of Materials, July 2025, incorporating Notice
No.2 & 3 2024 - Chapter 13 Requirements for Welded
Construction - Table 13.2.5 Acceptance criteria for
visual testing, magnetic particle and liquid penetrant

testing
Criterios de aceptacion IACS W 34 (Table 6 Acceptance levels for PAUT)
PAUT Nivel de calidad C (IACS W33 Numeral 7.2)
Pruebas de Hermeticidad | IACS UR S14
Control Dimensional y IACS Recommendation 47

reparacion de errores
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4. METODOS Y PERSONAL END

4.1 Métodos de END.

Los siguientes métodos seran usados segln sean requeridos:

Ensayo Siglas | ltem
inspeccion visual VT 51
Control dimensional CD 8.2
Tintas penetrantes PT 5.3
Ultrasonido uTt 54
Prueba de hermeticidad HT 5.5

Tabla 2. Metodos ensayos END

4.2 Personal

Los ensayos no destructivos seran ejecutados por personal calificado Nivel Il
y con entrenamiento en cada una de las técnicas de acuerdo con lo
especificado en la Guia G-COPSER-001 - CALIFICACION Y
CERTIFICACION DE PERSONAL EN ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS, la
cual se encuentra fundamentada en la Practica Recomendada ASNT- SNT-
TC-1A. Los ensayos no destructivos (NDT) se realizaran de acuerdo con los
procedimientos establecidos por Cotecmar en su sistema de Gestion de
Calidad y los criterios de aceptacién seran de acuerdo con lo indicado en
IACS Rec. 47 (1996) (Rev.10 Sep. 2021) Shipbuilding and Repair Quality
Standard para las tolerancias dimensionales de los cortes, previas, bloques,
anillos y la construccion final (ver anexos 1y 3). En cuanto a la aceptacion
de soldaduras esta sujeta a lo establecido en LR-RU-002 Rules for the
Manufacture, Testing and Certification of Materials, July 2025, incorporating
Notice No.2 & 3 2024 - Chapter 13 Requirements for Welded Construction,
los cuales se especifican en el anexo 2. Para el ensayo de Ultrasonido por
arreglo de fases (PAUT) El nivel de calidad requerido es el nivel C (IACS
W33), el nivel de prueba es A (ISO 13588:2019) y el nivel de aceptacion es
el nivel 3 (1SO19285:2017) ver anexos 4 y 5.

21463
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5 PLAN DE INSPECCION

5.2La localizacion de los puntos de inspeccion en uniones a tope se indicara en
un plano de desarrollo del casco y se especifica el alcance en cada numeral
del ensayo correspondiente.

5.3La localizaciéon de los puntos de inspeccion en superestructura, cubiertas,
mamparos transversales y longitudinales seran fijados por la oficina de
sistemas integrados de gestion, area de casco y estructura de Cotecmar de
acuerdo con los lineamientos establecidos en LR-RU-002 Rules for the
Manufacture, Testing and Certification of Materials, July 2025,
incorporating Notice No.2 & 3 2024 - Chapter 13 Requirements for
Welded Construction.

5.4La inspeccién visual y cualquier otro ensayo aplicable se desarrollara
posterior a que la soldadura haya enfriado completamente al ambiente.

5.5Para la realizacion de las inspecciones se requiere que las uniones soldadas
seé encuentren libres de escoria, éxidos, aceites, humedad, pintura o
cualquier otra condicién que pueda afectar la confiabilidad del ensayo.

5.6Para el ensayo de ultrasonido avanzado, la longitud de cada punto de
inspeccion debe ser de 0,5 m. En las intersecciones de soldadura, el ensayo
debe realizarse en ambas direcciones de soldadura.

5.7 Todos los defectos encontrados por inspeccién visual y liquidos penetrantes
seran reparados hasta ser hallados satisfactorios.

5.8 Se realizaran reparaciones de defectos de soldadura hasta tres veces, siel
defecto es reincidente se procedera a realizar cambio de seccién en la zona
objeto de reparacion.

5.9 Cuando la inspeccion constituya una muestra de la soldadura por
Ultrasonido avanzado y existan cualquiera de las dos condiciones que se
enuncian debajo:

9.9.1 Un porcentaje de rechazos en la inspeccion por encima del 20%

5.9.2 Los defectos hallados se pueden identificar como falta de fusién o
penetracion incompleta se procedera a extender los puntos de
inspeccion por una longitud igual a la seccion inspeccionada en la misma
soldadura por cada punto rechazado.

9.10  Si el defecto encontrado se ubica en los extremos del punto de
inspeccion, el ensayo se extendera hasta determinar la longitud del defecto
y adicionalmente se aplicara lo indicado en el numeral 5.7 de este documento.

5.11  Los ensayos para deteccién de discontinuidades superficiales son
Inspeccion visual y liquidos penetrantes. La prueba de liquidos penetrantes
debe ser aplicada previendo que los restos de revelador seran limpiados una
vez termine el ensayo para evitar afectaciones a la condicién superficial de
la pieza 0 componente por el fenémeno de corrosion.

5.12 Los defectos encontrados en las diferentes inspecciones seran
evidenciados en los informes de cada ensayo y estaran disponibles para
revision de los inspectores de calidad de la embarcacién, gerencia de
proyecto y personal de soldadura autorizados con el fin de realizar
seguimiento y acordar los puntos adicionales a realizar.
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6 ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS (END)

6.1. Inspeccion Visual (VT)

6.1.1 Se realizara inspeccion visual a la superficie de ambas caras de
las laminas a las que se les realice recepcion en NLP 2 con una
muestra del 20% considerando:

. El nimero del lote.
. El nimero de colada de las laminas
. Espesor.

6.1.2 El criterio para aceptar la condicion superficial de las laminas es
el indicado en IACS Recommedation 47 (Rev.10, Sep. 2021)
Shipbuilding and Remedial Quality Standard for New
Construction - 4. Materials - 4.2 Surface conditions. Ver anexo
T

6.1.3 Para materiales de espesor nominal de 5 mm y mayores,
destinados a fines estructurales del casco y otras aplicaciones
estructurales, el espesor promedio de un producto o productos
no debe ser menor que el espesor nominal.

6.1.4 El criterio para aceptar las dimensiones de los perfiles estara
basado en la norma ASTM A 6, la variacién en la longitud del
alma de los perfiles podra tener una variacién de 2.4 mm por
encima y 1.6 mm por debajo del valor nominal. La variacion de las
dimensiones de las tuberias sera con base en la norma ASTM A 53,
los criterios definidos en dicha norma son:

¢ Tuberias con DN 40 o menor la variacion en diametro tendra
una variacion = 0.4 mm de diametro exterior especificado.

e Tuberias con DN 50 o0 mayores no deberan variar mas del
1% del diametro exterior especificado

 El espesor de pared de los tubos no se debe hallar por
debajo del espesor de pared especificado en un porcentaje
mayor al 12.5%.

6.1.5 La preparacion de las juntas obedecera a lo indicado en la
Welding List y las especificaciones de los procedimientos de
soldadura (WPS)

6.1.6 Todas las juntas soldadas seran inspeccionadas
visualmente en trabajo coordinado entre el personal de produccion y
aseguramiento de la calidad. Se verificara la integridad y calidad de la
superficie de los cordones de soldadura, apariencia del contorno de la
union y el cumplimento con las dimensiones especificadas. Los
criterios de aceptacion y rechazo estaran conformes con LR Rules for
the Manufacture, Testing and Certification of Materials. Table 13.2.4
Acceptance criteria for visual testing, magnetic particle and liquid

2U6s
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penetrant testing. VVer Anexo 2.

6.1.7 La inspeccion visual podra iniciarse una vez las soldaduras
se hayan enfriado al ambiente.

6.1.8 Los resultados obtenidos se reportaran en el formato F-
COPSER-005.

6.2 Control dimensional (CD)

6.2.1 Se realizarad control dimensional a los cortes de laminas
que representen mamparos transversales estancos y cubiertas que
comprometan uniones de blogue, blogues, anillos y las dimensiones
finales de la embarcacién. El criterio de aceptacion corresponde a lo
indicado en los planos y lo indicado en IACS Recommedation 47
(Rev.10, Sep. 2021) Shipbuilding and Remedial Quality Standard for
New Construction - 6. Fabrication and fairness. 6.6 Block assembly
(see Table 6.6); 6.7 Special sub- assembly (see Table 6.7); 6.8 Shape
(see Table 6.8 and 6.9). Ver anexo 3.

6.3 Inspeccion por liquidos Penetrantes (PT)
6.3.1 Los resultados obtenidos se reportaran en el formato F-COPSER-011.
6.3.2 Se empleara la técnica de inspeccion por liquidos penetrantes por
defectologia, aplicando los pasos descritos en el procedimientc P-

COPSER- 008, para garantizar la no existencia de defectos
superficiales en los puntos descritos en la siguiente tabla:

Punto de inspeccion Observaciones
Bitas del sistema de amarre | Se verificara la no presencia de
en la cubierta principal defectos en la superficie de la
soldadura
Tabla 3. Puntos de inspeccion por liquidos penetrantes

6.3.3 Los criterios de aceptacion seran los establecidos en LR-RU-002 Rules
for the Manufacture, Testing and Certification of Materials, July 2025,
incorporating Notice No.2 & 3 2024 - Chapter 13 Requirements for
Welded Construction Table 13.2.5 Acceptance criteria for visual
testing, magnetic particle and liquid penetrant testing; los cuales se
indican en el anexo 2.

6.3.4 Los resultados obtenidos se reportaran en el formato F-COPSER-008

6.3.5 En caso de encontrarse un defecto, su reparaciéon debera realizarse

26
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usando los mismos WPS usados en la fabricacién, con soldadores
debidamente calificados y la soldadura reparada deberd ser ensayada
nuevamente usando la misma técnica con la fue detectado el defecto
inicialmente.

6.4 Ultrasonido (UT).

6.4.1 Para la inspeccion con ultrasonido se utilizara un detector
de fallas por ultrasonido avanzado con scan S (ultrasonido por arreglo
de fases PAUT), la longitud de cada inspeccion comprendera como
minimo 500 mm (en cruces o intersecciones de soldadura). La
cantidad de puntos a inspeccionar se determinan de la siguiente
forma:

soldaduras del casco.

JUNTA SOLDADA UBICACION ENSAYO | OBSERVACIONES
PAUT Se ubicaran en los
Todas las intersecciones de Casco (t=6mm) respectivos planos

4% de las uniones a tope

(aparte de las
intersecciones) en casco y 05L"
cubiertas.

PAUT Se ubicaran en los
(t=6mm) respectivos planos

* | corresponde a la eslora total de la embarcacion.

Tabla 4. Puntos de inspeccion por ultrasonido

642 En caso de que exista un porcentaje de rechazos en la
inspeccién por encima del 20% o los defectos hallados se puedan
identificar como falta de fusién o penetracion incompleta; se procedera
a extender los puntos de inspeccién por una longitud igual a la seccién
inspeccionada en la misma soldadura por cada punto rechazado.

6.4.3 Los criterios de aceptacion seran los indicados en IACS UR
W34, como se muestra en los anexos 4 y 5.

6.44 Los resultados obtenidos en la prueba de UT se reportaran
en los formatos establecidos por el sistema de gestion corporativo
para tal fin.

6.5 Pruebas de fuga (LT)

6.5.1 Las pruebas de hermeticidad se llevaran a cabo en tanques

atmosféricos y en compartimientos que vayan a estar en contacto con
agua o con la intemperie. Se realizara prueba de fugas (Neumatica,
liquidos penetrantes o vacio) segin se muestra en la tabla 7 de
acuerdo con lo indicado en IACS S14 Testing Procedures of
Watertight Compartments (Rev 7, Dec 2022).
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Las pruebas de hermeticidad en tanques deben realizarse una vez se hayan
instalado todos los componentes que comprometan la estanqueidad de este,
en caso de que se realice modificaciones en estos componentes se debe
repetir la prueba. Las superficies para verificar por estanqueidad deberan
estar limpias de oxidos, grasas o cualquier tipo de recubrimiento que pueda
enmascarar la presencia de una fuga.

COMPARTIMIENTO TIPO DE PRUEBA
Pique de popa SEQNTT T T Prueba neumatica
Tanque de vacio 2-10-0-V Prueba neumatica
Tanque de gasolina | 2-10-0G Prueba neumatica
Tanque de vacio 2-15-0-V Prueba neumatica
Tanque de vacio 2-20-0-V Prueba neumatica
Pique de proa 2-26-0-V Prueba neumatica

Tabla 7. Pruebas de tanques y espacios estancos

6.5.2 Para verificar la estanqueidad de las uniones soldadas de los
mamparos estancos que no comprometan tanques se empleara la
prueba de fugas mediante la aplicacion de tintas penetrantes,
aplicando los pasos descritos en el procedimiento P-COPSER-011. Lo
anterior también aplicara para reparaciones menores o cambios de
acero (inserto) en accesorios estancos. Los mamparos seran
considerados satisfactorios cuando no se puedan evidenciar fugas en
la soldadura y zona afectada por el calor.

6.5.3 Las pruebas de hermeticidad por chorro a presion se realizaran en
ventanas, puertas y brazolas que vayan a estar expuestas al
ambiente.

6.5.4 El criterio de aceptaciéon asociado a la inspeccion de compartimientos
y accesorios que requieran estanqueidad es la ausencia de fugas en las
secciones probadas.

Los resultados obtenidos se reportaran en el formato F-COPSER-004.
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ANEXO 1
CRITERIOS DE ACEPTACION PARA INSPECCION VISUAL DE
LAMINAS
Imperfection surface area Ratiol%) 15~20% 5--15% 0~5%
t < 20 mm 0.2 nun 0.4 mm 0.5 mm
20 mm £t < 50 mm 0.2 nun 0.6 mm 0.7 mm
50 mm =t 0.2 mm 0.7 mum 0.9 mm

Table 1 Limits for depth of minor imperfection, for acceptance without remedies

Figure 1 - Determination of the area influenced by an isolated
discontinuity

Figure 2 - Determination of the area wilusnced by cusisred discontinuities
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ANEXO 2
CRITERIOS DE ACEPTACION PARA INSPECCION VISUAL,
PARTICULAS MAGNETICAS Y LIQUIDOS PENETRANTES EN
SOLDADURAS

Table 13.2.5 Acceptance critaria for visual testing, magnetic particle and liquid penetrant tasting

Surface dstontinuily Cizssification acesdding w0 | Acceprance criteris
50 £520-1

Crack G Tt arcepted
Lack of fasitn 40 Mot acreses
Incomtplets reat geaatranion in oumt 4071 Mot sicepted

iiats weided froe o side

Surfaes pore 037 Wizwal napectian

Thicksess H

05 mm < EL 3 0mm er 3l mm
Har perrited Butt welds: g 2 G2 r{manck 20
Bk

Filigy welds @ 26 F ¢ ymaaof
15 mm)

Seebintes 2.5 &8

Ligusd penerration Repeiliun

Singla pore ndicstion dianetar S2 b see hotes L 25 4 5

Magnatic particla inszsction

Shagle pofe diameter ¢ 3 e gee otes L3 L 2

4= mzja asis of dimsniion

URdernar S03l fentnuoust Fhickness [t
EOL2 fataravidenid 0.5 mms ts 30 mm £» 33 mm
Lhory imgariections oy 9ge Shoss imparfecions only a2
Howes 7 & 5 Notes 7 & &2
ALl oaes hote 5 sl s imen G5 mm) ser Mate
3

Smowth irsnsiien 1 parsat matetial o reguirad 3nd Inperfacties

i6 Tipt 10 T2 TEGETCEU B LElEONATL

Hote 1.4 prs s gefingd 25 an indication having & lengih tees than of egusl 1o thres Lmas s width

feote 3.4 penenant indmation s to the size of thie bised cut foo he distontinglty rescliing in the ndicsta

Hote 3. Indicetions thav st appresiey i line, whith are Saparstad by less than the langih of the sealles indicarioa re to e
considersd @5 2 singie indizaticn

feote 4.4 = diameter.
Hate § F = hoaress of e palena
Hate & a = thraat theknsis
Hake 7.8 er Gidhdt SOimAv S IRIRERIRE AT MBTOHI anly sert mpschisiang a0 Sosad
Mate 5§ e CEArDont o SRS ImPETEHONs. sre #5 ILHOWS
w Fop atas 100 o Beng S0 lenger Impeslectings wiiad (plal Ll B adn Jhebter Than 25 ey 0 Rl 136 s of 16 wake weEch
SOEaE e GrRateb FLEREer 5T i partedtiare

® FLE AIE0E LSS 1RGNN PR EACTIORE Wbk 10l MR b DL gradied fhas o 5 Pl okl &1 1S wnglnel g fed

Hate 5= Bt b wsth S g ailechias
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ANEXO 3

TABLE 6.1 - Flanged Longitudinals and Flanged Brackets

Detail Standard Limit Remarks
Breadth of flange
+3 mm + 5 mm
b
compared to correct size
Angle between flange and web
" |
_: F. 3
T +3mm + 5 mm per 100 mmof a
compared to template
Straightness in plane of lange
and web
+ 10 mm + 25 mm per 10m

201




COTECMAR

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL
DESARROLLO DE LA INDUSTRIA NAVAL, MARITIMA Y FLUVIAL

Rev.: 00 i Pagina 13 de 36

Proyecto: BUSINU

Fecha: 19-MAYO-2025

ANEXO 3

CRITERIOS DE ACEPTACION PARA CONTROL DIMENSIONAL

Continuacion

TABLE 6.2 — Built Up Sections

Detat Standard Limit Remarks
Frames and longitudinal
+ 1.5 mm 4+ I mm oS ‘wﬂamm of
& d<5+ /100
d =3+ a/ 100 mm g
Distortion in plane of web and
flange of built up lengitudinal
frame, ransverse frame,
girder and transverse web
+ 10 mm + 25 mm per 1Gmin
length
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Continuacion

TABLE 6.4 — Pillars, Brackets and Stiffeners

S
N

PN\
P N,

\-.\__‘ M
o e \\TQ:}“

I

Detail Standard Limit Remarks
Pillar {(batween decks)
“
| 4 mm B mm
SN U 5 P—
1
|
L
Cylindneal structure diameter
{pillars, masts, posts, ete )
= + DF200 mm + DI50 mm
T
;‘/ % \\ max. + 5 mm max. 7.5 mm
i, ""j//f
Tripping bracket and small
stiffener, distortion at the part of
free edge
\".\\‘
3 a<¥2mm 1

Ovality of gylindrical struclure

ok — den £0.02
thnax

2u235
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Continuacion

TABLE 6.5 — Maximum Heating Temperature on Surface for Line Heating

ftem Standard Lirat Remarks
Convenbonal | Water coaling just Under 650°C
Process after heating
AH32-EH32 &
AH36-EH3E
Air cooling after Under 880°C
TMCP type heating
AH36-EH36
{Cea »0.36%)
Air cooting and Under 900°C (starting
subsequent water temperature of water
cooling after cooling to be under
heating 500°C)
TMCOP type Waler cooling just Under 1000°C
AH32-DH32 & | after heating or air
AH36-DH36 cooling
(Ceq <0.38%)
THCP type Water cooling just Under 800°C
EH32 & EH36 | after heating or air
{Ceq £ 0.38%) | cooling

NOTE:

M Cr+Mo+W¥V  M+Cu
Ceg=C+—= +
6

(%)

3 i3
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Continuacion
TABLE 8.6 — Black Assembly
Trem Standard Lumit Rewurke
Flat Plate Assembly
Length and Breadth =4 pum =& pim
Distertion =10 men =2
SqUATanass =i mm =} (e
Tievintion of interier piembar: Eom 5w Lzm
plae
Carved plate assembly
Langzh and Breadth =4 mm =% o messred along
the ginh
Diicenon =10 mm =20mm
Squarsness =10 wmm = ismam
Deviatiae of intericr menibers Som 3 pam O
plate
Flat cubic assembly
Lengeh and Braadeth & 4 g = g
Distornon =10 mm =30 mm
SquAreRess & J g = Hpm
Deviator of interior membars from §wan 10 s
pinte
Tt =10 mm =2oom
Dieviation bemwesn upper and fower plase =5 s = 30 uum
Carved cubic assembly
Lezgrh: and Breadth =4 g =fmm meazured along
with zink
Lusternion =1dgum = 20w
Loquarensss = 10 o & 15 mam
]:’qzv’am of iterips members Fam =35 pus = 1omam
paE
Twist =33 =75 sy
Deviation berwaen upper and Lowsr plase & 7 m = 13
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TABLE 6.7 — Special Sub-Assembly

Continuacién

Iz Standard Linut Reaurky
Distapce between = 3
upper lowar gudzeon =3num = 10nm
Diistance bemwaen aff edge L y g
af boss and af peak Wi i
ulklaad
Twisst of sub-zssepibly of i 3
storn f $ pum 16 mm
Devianon of ruddsr Tems :
shatt ¢ enrer line +mm B:pam
Twist of nedder plate .
fmm 10 pae

Flamess of nte of maain

-me:gﬁ TP s $mm 10 s
Hreadth and lepsth of 0D e i
plats of main engme bad e S
MHOTE:

Trimersion: and tolerances have do SISl apzine 208 equipment manufacturers’ raquirasents, i any

Ul




% CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL
AN DESARROLLO DE LA INDUSTRIA NAVAL, MARITIMA'Y FLUVIAL

CAFFECRMAR

Rev.: 00 | Pagina 18 de 36

Proyecto: BUSINU Fecha: 19-MAYO-2025

QNEXO 3
CRITERIOS DE ACEPTACION PARA CONTROL DIMENSIONAL
Continuacién

TABLE 6.9 — Shape

Item

Standard

Lirnit

Remarks

Length between
perpendiculars

+1/1000 mm
where L is in mm

Applied to ships of

100 metre length and
above.

Faor the convenience

of the measurement the
point where the keel is
connected to the cune of
the stem may be
substituted for the fore
perpendicular in the
measuremeant of the
length.

Moulded breadth at
midship

+B/1000 mm
where B is in mm

Applied to ships of 15
metre breadth and
above,

measured on the upper
deck.

Moulded depth at
midship

+0/ 1000 mny
where [ is in mm

Applied to ships of

10 metre depth and
above, measured up to
the upper deck.

20 F
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Continuacion

TAELE $.10 — Fairness of Plating Between Frames

ltem Standard Lamit Remarks
Parallet part
(side & bottom shell 4om
Shell plate
Fore and aft part & mm
Tank top plate 4 mm 8 mm
Longl. Butkhead
Fkhead Trans, Bulkhead & mm
Swash Bulkhead
e, T i S
Paraltel part 4 mm 8 mm T B
L] i *
Strength ded Fore and aft part B mm G mm
Covered part 7 mim 9 mm
Bare pari & mam a4 mm
Second deck
Cuovered part 7 mm 9 mm
Eorecastis dack Bare pant 4 mm 8 mm
deck
= Coverad part B mm 9 mm
Super structure Bare pad 4 m 6 mm
deck
Covered parl 7 mm 9 mm
Cutside wall 4 mm 6 mm
House wall Inside wall B mm § mm
Covered part 7 mm S mm
Interior member {web of girder, ic) & mim 7 mm
Floor and girder in double boltom 5 mm 8 mm

2098




CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL

,/@ DESARROLLO DE LA INDUSTRIA NAVAL, MARITIMA Y FLUVIAL
‘ ; Rev.: 00 | Pagina 20 de 36
Proyecto: BUSINU Fecha: 19-MAYO-2025
ANEXO 3

CRITERIOS DE ACEPTACION PARA CONTROL DIMENSIONAL
Continuacién

TABLE 6.11 — Fairness of Plating with Frames

tem Standard Limit Remarks
Paraliel part 42 /1000 mm1 | £3 /1000 mm
Shell plate
Fore and aft part | 23 //1060 mm | +4 /1000 mm
i= gpan of frame
{mm)
Strength deck | - +3 11000 mm | £4 1000 mm
{excluding
cross deck) and To be measured
top plate of between on trans.
double bottom space (min. /=
3000 mm)
Bulkhead - +5 1 1000 mm
Agcommodatio | - +5 111000 mm | £6 1 /1000 me
n above the
sirength deck
and others

O s
iy i

!=span éf frame
{minimum /= 30(.‘;0 mimi

To be measured
betwesan one trans.
space.

2UAq




CIFTECMAR

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL
DESARROLLO DE LA INDUSTRIA NAVAL, MARITIMA'Y FLUVIAL

Proyecto: BUSINU

Rev.: 00 | Pagina 21 de 36

Fecha: 19-MAYO-2025

ANEXO 3

CRITERIOS DE ACEPTACION PARA CONTROL DIMENSIONAL

TABLE 7.1 - Alignment

Continuacion

Detail Standard Linut Remarks
Alignment of bult welds
a £0.15t strength | 4 i5 e Jesser
member plate thickness
a < 02t other e
but maximum 4.0
i
fine can be used
Strength member to check the
and higher stress | alignment
member:
aztdl Where t; is less
than | then iy
Uither: should be
ax {1)'2 mmed fef tl
in the standard.
Strength member Alternatively, heel
member: o check the
2 S 45 alignment.
’ Where 1: is less
cher;”ﬁ than by, then &
) should be
substitute for ty in

the standard.

2u80
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Continuacion
TABLE 7.2 — Alignment
. Detail Standard Limit Remarks
Alignment of flange of T-longitudinal
i
e s Strength member -
________________ s a<0.0db {mm) | 2 80mm
Y S——
LN
b {mm}
Alignment of height of T-bar, L-
angle bar or bulb * Strength member
e W EE— o a<0.15
:wwf" s -
! Other
{ a £ 020t
1_
Alignment of panel stiffener
d = L/50
Gap between bracketintercostal
and stiffener
I a<28mm a=30mm
J< ‘1\t
Alignment of lap welds
as20mm a=30mm
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Continuacion
TABLE 7.3 — Alignment
Detail Standard Linit Remarks
Gap between beam and frame
j;} _
i-' 1 a<20mm a=50mm
i
Gap around stiffener cut-out
H{ ‘Mi) ] & <2.0mm s=3.0mm
ST O

B L
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Continuacién
TABLF 6.8 — Shape
Detard Spandard L iy Remiarks
Deformanon for e whole lezsth
k [ L s per 100 m againg te
{'{lml_j._é..\“fm.m nlf{ vy tie of kecl $l£.ji{l53§
" ?. —-1-.
Defornder for the distance berween rwe
adjacend bulkheads
=15 mia
. .
Cocking-up of feze bady
.“~ g
l é'f The deviador st
{ ) =30 b measiuzed Fow
i i the design ine
Ceckinz-up of afi-body
e E = 0 e
3
e
Rise of foor amidships
{T‘” i The deviadonis ta
i I =15mm e measared fom
) i the desizn Bra
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TABLE 6.9 - Shape

Ttem

Srandard

Ly

Femarks

Tanzth benween perpendicalars

=L 5000 mm where L
13 30 mn

Applied o ships of

100 neme lengrh and
above,

For the cenvenance

of the messuraner e
point where the keal 15
copmeced o te auve of
e s1em mwy be
substnsed for the fore
perpandiciiar ia the
measwanenr of the length

Boulded breadth at midship

2B 1000 e where B
i3 ik

Appled to ships of 15
meme breadih and shove,
deck,

Moubded depth ar midship

000 moe where
s oo

Apolied to ships of

10 puewe deprh and shove,
messred up w0 he upoe
deck.
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Table 8.7 — Distance Between Welds

d = 300 mm

Detail Stardard Limit Remarks
Scallops over weld seams
- for sirength )
4 H member The "d"isto
[ ; dz6mm | be measured
" ! from the toe
L /a"'_ _"""":;\ : fgr other Of ﬁ'ie fillet
: F el : d=0mm |weldiothe
P i..w e toe of the
— butt weld.
Distance between two butt welds
d =z 0mm
for strength | The*d"isto
member be measured
d= 10 fram the toe
Fi131) of the fillet
weld to the
for other | toe of the
d=0num | butt weld,
for cut-ouis
d =36 mm
for meargin 150 mm
plates

2U85S
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Continuacion

Table 9.1 — Typical Misalignment Remedial

Cietail Remedial Standard Remarks
Alignment of butt joints Strength member t; is lesser
a 015t ora » 4 mam plate thickness
release and adjust
Other
a»02tora>4mm
release and adjust
Strength member and higher stress Alematively,
member heel line can
143 « a < /2 - generally increase be used to
weld throat by 10% check the
alignment.
axt/2 - release and adjust over
3 minimum of 50a Where tsis
less thant
Lo, Other then t; should
= a-t/2 - release and adjust aver | be substituted
a minimum of 303 forts in
standard

Alignment of flange of T-
longitudinal

When 0.04b < a £ 0.08b, max 8
mm:

grind corners o smonth taper over
& mpdmum distance L= 3a

When a » 0.08b or 8
refease and adjust aver a mininwum
distance L = 80a

Alignment of height of T-bar,
L-angle bar ar bulb

When 3 mm < a <6 mm:

build up by welding

When a» 6 mau

release and adjust aver minimum L
= £ia for strength miember and L=
30a for other

weld leg length to be increased by
the same amount as increase in
gap in excess of 3 mm

a»5mm:
members to be re-aligned

2U8 0o




M8

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL

fr\‘&é DESARROLLO DE LA INDUSTRIA NAVAL, MARITIMA'Y FLUVIAL

COTECMAR

Proyecto: BUSINU

Rev.: 00 | Pagina 28 de 36

Fecha: 19-MAYO-2025

ANEXO 3

CRITERIOS DE ACEPTACION PARA CONTROL DIMENSIONAL

Continuacion

Table 9.2 — Typical Misalignment Remedial

Detail

Remedial Standard

Femarks

Gap between brackelintercostal
and stiffener

WWhen 3mm < a < 5mnu

weld feg length to be increased by
increase

in gap in excess of 3 mm

When Smm < a = 10 mm:
chamfer 30° to 40° and buiid up by
welding with backing

When a = 10 mm:
increase gap to about 50 mm and fit
collar plate

b = (2t # 25) mm, min. 56 mm

Gap between beam and frame

FImm<abmm

weld leg length to be increased by
the same amount as increase in gap
in excess of 3mm

a» 5 mm release and adjust
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TABLE 9.3 — Misalighment Remesdial

Detail Remedial standard Remarks
Position of scallop Whan d < 75 mm
wab plate to be cut between
scallop and slot,

and collar plate to be fitted

- ;

Or fit collar plate over scallop

Gap around stiffener cut-out
i X ‘IJ\
A

When 3mm < s<5mm

weld lag length to be increased
by the same amount as increase
in gap i excess of 2 mm

When & mm < s < 0 mm
nils to e chamfered and built up
by welding

When s > 10 mm
cut off nib and fit collar plate of
samie height as nib

20 mm = b £ 50 mm

2UBo
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TABLE 9.4 — Typical Butt Weld Plate Edge Preparation Remedial {Manual Welding an

Semi-Automatic Welding)
Deatail Remedial standard Remarks
When G £ {0 mm
Square butt chamfer 1o 45 and build up by
welding
i1
ey T When G » 10mm build up with
i ol backing strip; remove,
i S hack gouge and seal weld,
— i B or, inserd plate, min. width 300 mm
Single bevel buft
When & mm < G < 15t (maximum 25
i 4 i}
s gt ¥ i buiid up gap with welding on one or
i f both edges to maximum of 0.5¢,
o e 1' e using backing strip, if necessary.
) ¥

Double vee bull, uniform
bevels

bevel

Where a backing stnig is used, the
backing strip is

to be removed, the weld back
gouged, and a

sealing weld made.

Different welding arrangement by
using backing matesial approved by
the Classification Society may be
accepted on the basis of an
appropnate welding pracedure
specification.

When G » 25 mm or 1.5t whichever
is smialler,

use inserd plate, of minimum width
300 mm

Belun. 3000 i
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Semi-Automatic Welding)

ANEXO 3

Continuacioén

Detail

Remedial Standard

Remarks

Single vee butt, one side
welding

When 5 mmi < G < 1.5t mm
{maximum 25 mm), build up gap
with welding on

one or both edges, 1o "Limit" gap
size preferably to “Standard” gap
size as described in Table 8.2.

Where a backing strip is used, the
backing

strip is to be removed, the weld
back

gouged, and a sealing weld made.

Diifferent welding arrangement by
using backing material approved by
the Classification Society may be
accepled on the basis of an
appropriate welding pracedure
specification.

Limsts sae

Table 8.2

—¥

=

Whean G = 25 mm or 1.5,
whichever 1s smaller, use inseri
plate of minimum width 300 mm.

_"\ff T, LT

Mz 300 mim
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CRITERIOS DE ACEPTACION PARA CONTROL DIMENSICNAL

Continuacion

TABLE 9.6 — Typical Fillet Weld Plate Edge Preparation Remedial {Manual Welding ar

Semi-Automatic Welding)

Detail Remedial standard Remarks
Tee Fillet 3 mm < G 25 man - leg length
increeased
T 4 o Rute leg + (-2
.IMI-Q‘J Emm«< G2 16 nunor G 1LEE-
RS M M L o 1 — chamfer b‘f 30° 1o 452,
build up with welding, on one side,
a e with backing strip if nacessary,
grind and weld.
3 !
— -
¥
G 16 mevor G > 1.5t use insert
plate of minimunn widih 300 mm
S
3K nun
} it i)
Liner treatment
et |
G Li Lt Not fo be used
| G<2mm in cargo area
i -9 a=5mm + filat leg length | or areas of
Lm i} ..... Sl ) - tensie stress
1 ! the
' : thickness of
I the liner

2. U941
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Continuacion

TABLE 9.11 - Eronesus Hole Remedial

Detail Remedial standard Remarks
Holes made erronecusly D | Sirength menber
< 200 mm open hole to minimum 75 mi dia ,
fit and weld snicot piece
: ¢ [F E ”
. R s Fillet weld to be
' made
(;.M__AE. r 1 b after butt weid
\n_,f/ ' B=30-40° '
! G=4-6mm
i< 00 PR 4
i=30mm
Or
open hale to over 300 mm and fil
insert plate
The fitting of
spiget
Other pieces in areas
open hole to over 360 mm and fit of high
insert plate stress
concentration of
Or fil lap plate fatigue is to be
ip approved by the
[ i Classification
b ) s _,i_v,lmw_v Society.

fi=t: L =50 mm, nun

2200 mim

Holes niade erroneously T

Strength mamber
open hole and fit insert plate

Oither

open hole to aver 360 ranm and fit
inzert plate )

Cr fil lap plate

[ j
POl ook T N
i

A

t =t L =50 mm, min

24492
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CRITERIOS DE ACEPTACION PARA CONTROL DIMENSIONAL

Continuacion

TABLE 9.12 - Remedial by Insert Plate

owver for a minimum ol
100 mm.

Detail Remedial standard Remarks
Remedial by insert plate
2
b i i o L = 300 mm munimum
7 W VR . N
1 " 8 = 300 mm minimum
%m.mm._....’ ............. ;& R s St —
0 {00mm nenimum
&) (1) seam with insert
T w piece is 1o be welded
ER il it g first
i i 8 & g
B, £F {2) original seam is to be
{2} reteased and welded

Ly 2 300 nowny

Welding sequence
{1)—(2) {3} —+{4)

Web butt weld scallop to
be filled during
final pass (4}

2493
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~ ANEXO 4
METODOS DE INSPECCION APLICABLES PARA MATERIALES Y
SOLDADURAS
. Table 2 Applicabls methads for testing of matedals and weld jaints
W34
(zont} MATERIALS AND WELD FARENT APPLICABLE
! - JOINTS MA TERIAL METHODS |

ThRLn

| s butt walds with full BT LU e
 peEnslsatian we f‘&\&}‘f | FOFD, RTH i
PO E— Imckness 40 mm PAUT BORD REGE G
Fasritic tee joinks and comar jomnls s Vemose seeran R
with Sy penetration it BN ool .
Fﬁzn?as:'. erscifaron juints wilf Tull iickisass: B EALT"
periaiation
 thcknessefmon RTE
Mustetic: stardoss shoe Bt wekds B mum s Beckness 5 40 1o o
ity full porstrstion’ SO ... W—— ﬁjﬁ ?ﬁftm BRI
v YT L bucknessc A0 EAUTT REDE '
Austendic stwniass slael fes joints, Gz o S s
Sl 16e [nts and Coemes | o B =
joieis witn tl penotion | MWckesssbun \PAUTTRTDT |
Allmuam Crucdcir s Wikh full : . : ¥ i
penatsation IO ivwond
.y | thickngys=Gmm___{RTO
Alamiinum Tagl walds with Rl & mm ¢ &mﬁﬂaﬁs = 48 @I TOED. PAL
i.\ L S

panatralion

lhicknesse Al en

OB FAGT R

 Clagsification Sacaly

 Mobe 13 Phe ultisions teslg of ansutio imalessl waing advaincir] sisthods vl iuiee

RN EEUTIRA ASHEOTe NI,
rw_...vv..v.é,ﬁﬁkmi@" R ——

Friamer mattralviRolled sl & man = Mharkagss 5 470 ¢ i

Wiesnighl Alusridnpsn Aloys | prigt PALT, 1GER LD
! Iickness>40mm PAUT TOFD, RT-D

Cinly appheabie with miatong, oot Special GUAIGATI Subject B arceplante by

sipeilie grooada and lwaehininaeds Actibitivrtiy, s uso of compleneniay leehmgues
sl uoeapiesnt Ay afso be tequiied, B 9. using sngls popsasssion waves, pradios creep
wave probes foa detecting defects close Lo U surfsce

Hustracion 1. Métodos de inspeccion aplicables para materiales y soldaduras. Tomado de IACS W34

2uaYy




2145

é CORPORACION DE CIENCIA' Y TECNOLOGIA PARA EL
N> DESARROLLO DE LA INDUSTRIA NAVAL, MARITIMA'Y FLUVIAL

AR LA

: Rev.: 00 | Pagina 36 de 36
Proyecto: BUSINU e TEMAYO0035

ANEXO 5
CRITERIOS DE ACEPTACION PARA ULTRASONIDO AVANZADO

Table 6 Aceeptanca levels tor PAUT
Quality Isvels according Testing level according to | Acceptance levels according
to IS0 BB1T:2014 | 180 135688:2013 o150 19285:2017
i Y " oA R
4 o P N R 1
T . - . ST A | I— 1 _
__ Special apphcation | b .. by sgreement |

llustracion 2. Niveles de aceptééién para ulfrasom’do avanzado. Tomado de IACS W34.

Table 4 — Acceptance criteria for level 3

Maximum llowable lengeh (1,0 Maxtniunt allosvable
ifh<h?orkd height {21}
Thickness range bﬁfﬁfg Embedded when 1> hnax
-~ k3 h2 hi
e TG TELEEY TR
& usen < £ 4 L5 1,5 fman, 24] X 2 L
15 sy < 2 = 50 mun 1.5t fmax 60) 25 +.5 2
S0 mum < ¢ < L00 nun &0 4 & 3
t 100 mm ¥i] 5 8 4

lustracion 3. Criterios de aceptacion para PAUT. Tomado de ISO 19285.2017(E)

En el caso de defectos acumulativos en una longitud de 12t, seran aceptables 4,5t (t = espesor)
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WEQ Certificate number: PRJ11100403186-3-MEC
Page 1 of 2

Welder Performance Qualiﬂcatioh (WPQ)
Certificate

Quaiification: Codes/Standards LR Rules
Manutacturer's rame COTECMAR
Address ; Office Cartagena de Indias
Zona Industrial Mamonal, Km 8 Bate 31 July 2023
Cartagena, Colombia WEIEH name Arzuza Caraballo Yafran lavier
weer G rumber 87 YA,
Wit 1est numbes 01
wielger's Date of Birth Rauenal 1L.D Number
16/08/1982 / 3.830.158 de Arjona,
WPs* number FCAW-AH36-5EM-20 - Rev 0, Rewision rumbe: 001 Welter's signature
The vaiidity of this certificate expires on 18-Jul-2026 Place of testshcp
(see shest 2 of this certficate for conditions) Cotecmar Date of test 18 lJuiy 2023
Type of joint {sketch - showing dimensions) i
e
T mw K-_.ﬂ/hx-..?,_.f}
31 j;.._.-:{'
!
W
vanables weid Test Dietails Aange of Approval Variables Weld Test Detais Range of Approval
Parent material iR Grade DH 36 (WQ 01) LK Grade DH 38 (W 61 Filler type and #Frimacors LW-71 basic iow hydrogen type +
designation elpctrades weth rulie coatings
Welding Process FCAW _ FCAW Weiding position Q D, X, Vu, 0
Piate or pige b e -
tixeariotated) Plate Plate Shigiding gas coz2 : N/A
Test plece ¥ :
Hhickness iRl 12.7 =5 Back:ng gas N/A | NIA
Gougng
ho thacking ¢ 1B
loint Type BW BW & FW Weided ;
(onalath sides) : Both sides Both sides
Fipe outside
s ) NIA N/A Other N/A N/A
Test Results (state satisfaciony, unsatisfactory or ot applicabiz) :
Non-destructive fests Destructive tests No, off Resuits
Visual Satisfactory Macro examination . Mot applicable
pAagnetic particie Not applicable Root Bend Mot applicable
Liquid pengtrant Not applicable Face bend Nat applicable
Radiagraphic . Not applicable Sive hend . Not applicable
Uitrasanic Satisfactory Fillet weld fracture Not applicable
Other _ Not applicable Othet )  Not applicable
Initial vaiidity period of welding certificate 3 years,
Comrnents:

We certify that the above statements ate correct and that the test bieces were prepared, welded and tested in ac_go‘?fiéitcg with the specified

codes or standards. LR Rule i 3

Organisation COTECMAR Surveyor to Lioyd's Register Cenitral and Seuth A
AR, Tormes f 1 ks

SN, L) i PR——" Dt . _31@5'?0 3

Only the original of this certificate or authenticated copies are valid as proof f welder fualification. -

This certificate remains valid only whilst the welder remains in the employ of the manufacturer above.

« Manufacturer's i«%".e:'o'i'}'.‘g frocedire Saa;f}?ffér:kw;

P |

ﬂj{:‘}"““‘\‘*‘«}

Lipyd's Register Group Limited, its affinates and subsidiaries and their raspective uificers, employees of agents are, Individually and collectively, refeired to in ths clause
as 'Lloyd'y Register'. Lioyd's Regester assumes na rESponsiiily and shat not be dable ta any person for any 1055, damage of EXperse caused by reliance on the infarmaticn
or adhice 1 1his document or howsoever provided, uniess that person has signed a contract with the ralevant Lioye's Register entity for the provision of ts informaton
or advice and in that case any responsibicty or lability is exciusivaly on the terms and conditions st out in that contracl.

Form 5208 (2018.01)
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Wi Certificate numper:  PRITT 100403186-3-MEC

Page 2 of 2
Qualtication: Codes/Standards LR Rules
Manufacturer’s name Date
COTECMAR 31 July 2023
Welder name tice
Arzuza Caraballo Yafran javier Cartagena de Indias

This certificate remains valid for a period of 3 years only if the welder named on sheet 1 has been employed on the Class or

‘Type of Welding with satisfactary results, during the periods of six months since initial approval or last endorsement.

Prolongation of vatidity (spplicable onty for 2 years in:tial validity pericd of welding certificate, see page1) shall be subject 10 the surveyor's
satisfaction with respect to the welder's NDE/destructive test results and any specilic Code requirements.

Endorsernent {6 Sigrature and position g gmployers signature of surveyor venlying ol Xnoveeage Gtiice stamp and date
monthly) representative verifyin pifyment ard _ acceprable weiding acceptancefnot
welding performanc tested
Jan. 2024 } T
po
lul. 2024 Hugo €.
Cars
Jan. 2025
Jul, 2025 gister Cafuratana
' o erica Lid. 75 /52/ 270
Ed
lan. 2026
Jul. 2026
Pralongation of validity (biennial)

Signature/Stamp

This certificate is extended until -
in view that Mr.Arzuza Carabalio Yafran Javier . has been constantly working

This certificate is extended until ST
in view that Mr Arzuza Caraballo Yafran Javier . has been constantly working

This certificate is extended until '
in view that Mr. Arzuza Caraballo Yafran Javier . has been constantly working

Fonm 5208 {2018.01)




WPQ Certificate number. PRI11100272723/27

Page 1 o_f 2

Welder Performance Qualification (WPQ)
Certificate

2Uuao

Qualification: Codes/Standards LR Rules
Manufacturer's name COTECMAR
Adidress Ottice Cartagena de indias
Zona Industrial Mamonal, Km 9 Date 05 July 2020
Cartagena, Colombia Wider name yafran Arzuza Carbalio
Welder 1D number YA
Weld test number 01
welder's Date of Sirth MNational LY Number
3.830.158 de Arjona
WPS* numbet CGN1401018/CBS/01 Revision number 001 VWeider's signatute
The vaiidity of this certificate expires an 4-Jul-2023 Fiace of testishop
{see sheet 2 of this ceniticate Tor conditions} Cotecmar Date of test 04 july 2020
Type of joint (skeich - showing dimensions) T i
°r
1T
Variables wyedd Test Detelly " Range of Approvasi Yariahlas + Weld Test Deta®s Hange of Approval
Parent materiat LR Grade DH 36 (NG 01 7 LR Grade DH 36 (WQ U1} Eifler type and L MERIT 5-8 nasic fowe hydrogen typs +
} desigriation epctrisdes with rutile coatings
Welding Process GMAW | GMAW Welding position  © O D, X, Vu, 0
Plate or pipe T . i L
(fweddrotatet) . Plate Plate Shiglding gas . Ar75% -CO2 25% N/A
Test piece i
{hickness (mm} : 12.7 =z 5 Backing gas NIA M/A
Gouging
: ' {backina ¢ €
Joint Type BW BW & FW welded :
fone/both sides) Both sides Both sides
Pige outside _ '
dametec () MiA . NIA Other NiA N/A
Test Results (state satisfactory, unsatisfactosy or not applicabia)
Non-destructive tests Destructive tests . ho. off Resuits
Yisual : Satisfactory | Macro examination Not applicable
Magnetic particle | Mot applicable Root Bend Not applicable
Liguid penetrant Not applicable Face bend Mot applicable
Radicgraphic | Not applicable Side bend Not applicable
Ultrasanic Satisfactory Fillet weld fiacture Mot applicable
Other _ Not @Eii_cable | Other ,\ Mot applicable
Initial validity period of welding certificate 3 years. i
Comments: rd

\We certify that the above statements are correct and that the test pieces were [ dsted in accordance with the specified

codes or standards. LR Rule

Crganisation COTECMAR Surveyorio A and South America Limeed
or H.C

Dats 05 July 2020 Ciate 05 Jjuly 2020

Only the original of this certificate or authenticated coples are valid as proof of' Ter quakification,
This centificate remains valid only whilst the welder remzins in the employ of the manufacturer above.

* Maautaciurec’s Welding Pracedure Specification

Lloyd's Register Group Limited, its gifiliates and subsidiaries and their respective officers, empioyees Of agents are, individually and collectively, referred to i this dause
as 'Lloyd's Register', Lioyd's Registeér assumes nio responsibility and shiall not be fabie 10 any person for any loss, damage or expense caused by reliance on the infarmaton
or advice in this document or nowsoever provided, unless that persan has signed a contract el the relevant Lioyd's Register entity for the provision of this infarmalion
af advice and in that case any responsibility or lizbility is exciusiiely on the terms and conditions set outin that contract.

Fonm 5208 (2018.01)




WP Certificate number:  PRIVT100272723/27

Page 2of 2
Qualifécaﬁcn; CodesStandards LR Rules
Manufacturer's name Date
COTECMAR 05 July 2020
Welder name Cffice
Yafran Arzuza Carbailo Cartagena de Indias

This certificate ramains valid for a period of 3 years only if the weider named on sheetl 1 has been ermployed an the Class or
Type of Welding with satisfactory resuits, during the periods of six months since initial approval of last endorsemerit.

Prolongation of validity (applicable only for 2 years initial validity period of welding certificate, see pagel) shall be subject o the surveyor's
satisfaction with respect to the welder's NDE/destructive test results and any specific Code requirements.

Endorsement (6 Signature and positicp of emptoyats joh knowdedge Office stamp and date
nonthiy} representative verif r)b dmployment and acceptancenol
weelding performay tested

Dec. 2020

Jun, 2021

Dec. 2021

Jun. 2022

Dec, 2022

2499

Jun, 2023

Prolongatian of validity (blennial)

This certificate is extended until _ OU( W‘S sy 201 ' -
in view that Mr. Yafran Arzuza Carballo has been cohstantly working

This certificate is extended until L/ jt-? Nnian] DI
in view that Mr. Yafran Arzuza Carballo has been wnstmtiy’ waorking

This certificate is extended until oY '3._)‘&7 0Ly

in view that Mr. Yafran Arzuza Carballo has bean conktantly working

Forn 5208 (2018.01)
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WrQ Certificate number: PRI11100272723/23
Page 1 0of 2

Welder Performance Qualification (WPQ)
Certificate

Qualification: Codes/Standards LR Rules
Manufacturer's name COTECMAR
Address Otfice Cartagena de Indias
Zona Industrial Mafnena!, Km?9 Bate 05 July 2020
Cartagena, Colombia Welder narve Bladimnir Torres fedondo
welder 1D nuimber BT
Wield test numbe 01
Welder's Date of Birth Mational |.&: Numoer
01 Dex 1987 / 1.128.060.508 de Cartagena
WPS* numbet CGN1401016/CBS/01 Revision numbet 061 Wslder's signature
The validity of this ceriificate expires on 4-Jul-2023 Place of testihop
{see sheet 2 of this certificate for conditions) Cotecmar Nate of test 04 July 2020

Type of joint {skeich - showing dimensions)

V7
Yariables weld Test Detalls Range of Approval Variabiles Wweld Test Uetails Range of Approval
Parent material LR Grade DH 36 (WQ 01} LR Grade DH 36 (WQ 01] Filber type and MERIT 5-6 basic low hydrogen type +
designaton electiodes with rutile coatings
Welding Process GMAW GMAW Walding position 0 D, X Vu.0O
Plate of pipe it 8 "
(fixeairotated) Plate Plate Shielding gas Ar 75% - CO2 25% N/A
Test piece L
Hioknis (i) 12.7 z5 Backing gas N/A N/A
Gouging c C
Joint Type BW BW & FW iy
. {one/both sides) Both sides Both sides
Pipe outsidz :
g o N/A NIA Othes N/A N/A
Test Resuits (state satisfactory, unsatisfactory or nat applicable}
Han-destructive 1ests Destructive ests o off Results
Visual Satisfactory Macro examination Not applicable
tagnetic particle ot applicable Root Bend Not applicable
Liquid penetrant Nat applicable Face bend Not applicable
Radiographic Not applicable Side bend Not applicable
Ultrasanic Satisfactory Fillet weld fracture Not applicable
Other Not applicable Ot Not applicable
Initial validity period of welding certificate 3 years.
Cormments:

We certify that the above statements are correct and that the test pieces were prepared, walded and tested in accordance with the specified
cades or standards. LR Rule

Organisation COTECMAR Surveyor to Lioyd's Register Central an ;uzh Armnerica Lisited
H. . Rangel C‘
Date 05 July 2020 Date - -'t_,/; 05 July 2020

Only the original of this certificate or authenticated copies are valid as proof ¢f weider qualification s 4
This certificate remains valid enly whilst the weider remains in the employ of the manufacturer above.

» Manufacturer’s Welding Procedure Specification

Lioyd's Hegister Group Limited, its affiliates and subsidiaries and thai tespective officers, employess of agents are, individually and cotlectively, refered 10 in this clause
as 'Lioyd's Register', Lioyd's Register assumes 110 tesponsibiity and shall not be habie to any person for any loss, damage oF expelse caused by refiance on the information
or advice in this document or howsoever provided, unless thal person has signed a contract with the relevant Lioyd's Register entity tar the provision of this information
or advice and in that case any responsibility or liability Is exciusively un The eins and conditiens set oul in that contract.




e Certificate number

Page 2 of £
Quatification: Codes/Standards LR Rules
hanufactuier's name Date
COTECMAR 05 July 2020
Welder name Oftfice
Bladimir Torres Redondo Cartagena de Indias

750

PRI11100272723/23

This certificate remains valid for a pericdof = 3 years only if the welder nained on sheet 1 has been employed on the Class or

Type of Welding with satisfactory results, during the periods of six manths since initial approval or last endarsement.

Prolongation of validity (applicable only for 2 years initial validity period of welding certificate, see page1) shall be subject to the surveyor's

satisfaction with respect to the welder's NDE/destructive test results and any specific Code requirements.

Endorsement {6 Signature and position of employers signature of surveyar verifying iob knowledge

monthly) (epresentative verifying employment and acceptable weiding acceptancemnot
welding performance performance tested

Dec. 2020

Jun, 2021 : "-""{e__y{\ A7

W2 ¢ —(\ ED,Q w
& ()Q ITa

Dec. 2021 O
Jun. 2022

Dec. 2022

Office stamp and date

§§v-'

o 7Y 05,1023 |
suwzsuee i"*ﬁmi 40u8 Rk Ameii L §

Jun, 2023 —  § K{ ('W

ﬁﬂ\ VAR\AYS ‘{\f&\&y@ {

Prolongation of validity (biennial)

This certificate Is extended until
in view that Mr. Bladimir Torres Redondo has been constantly working

ZHoI1”

. Signature/Stamp

L/ jcfﬂucv‘*—} 702

This certificate is extended until | __~f >3 TIMAEL
in view that Mr. Bladimir Torres Redondo has been constantly working

This certificate is extended until J J t"’/ ZOZ-"YK’
in view that Mr. Bladimir Torres Redpndo has beeh constantly working

L. tf geh 5 i’«;‘
ST HIME Ja i

ster Cer"étrm u wd

alid 25,
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WP Certificate number: CGN 1950050/C5G/07
Page 1 of 2

Welder Performance Qualification (WPQ)
Certificate

Qualification: Codes/Standards LR RULE

Manutacwrer's name COTECMAR
Address Office Cartagena de Indias
Zona Industrial Mamonal Kilometro 9 Date 27 June 2019
Sartagenn - Solombis Welder name Luis A. Quintana Perez
Welder 1D nuimber 09
Weld test number LQ
Welder's Date of Buth /National 1D Numibes
09 Oct 1991 / 1.143.353.783
WPS™ number (3 Revision number oo Welder's signature
The validity of this ceruficate expires on 19-Feb-2022 Flace of testshap
{see sheet 2 of this certificate for conditions; Cotecmar Date of test 20 February 2014

Type of joint (sketch — shawing dimensicns)

PSS 110
— -wi I..‘— LEewwews

Variables | Weld Test Details i Range of Approval Variables | Weid Test Details Range ot Appraval
Parent material W01 AME2 i WQ 01 AH32 Filler type and . AWNS A58 ERTOS-EB AWS A 5.18 ER7D5-6
: designation L
Welding Process  GMAW . GMAW welding pesition o H+0+Vu+D
Plate or pipe | St a i = -
inedfrotated) . Plate : Plate Shielding gas ! Ar 75% - €02 25% Ar 75% - CO2 25%
Tesl piece : -
thickness tmm) 6 Ito 12 Backing gas . NA N/A
Gouging e c
T foacking }
Joint Type Butt | Butt & Fillet \Welded
: {onesboth sides) Bath Both
Fipe outside - = Sther == i

diameter {mm)

Test Results (state satisfactory, unsatisfactory of not appicable)

Nof-destructive tests i Destructive tests Mo off Resuits

Yisual ' satisfactory . Macro examination ot applicable
Magnetic particle | Not applicable _ Raot Berd ] Not applicable
Liguid penetrant . Not applicable © Face bend : Not applicable
Radiographic satisfactory | Side bend i Not applicable
Uitrasonic | Mot appiicable Fillet weld fracture : Not applicable
Other . | Onher P .

Initial validity period of welding certificate 3 YEETS r \

Comments:
We certify that the above staternents are correct and that the test pieces
codes or standards. LR RULE

Organisation COTECMAR o T suferd i's Regié .&r.C;.l'l.l.l'.I"! and South A!’.ﬂ.efICa Limitad
0... |
Date 27 June 2019 27 june 2019

Only the original of this certificate or authenticated coples are valid as prgo¥ot welder qualification.
This certificate remains valid only whilst the welder remains in the employ of the manufacturer above.

* Manufactures Weldhng Procecie Specficstion

LUnyd's Register Group Limited, s affiliates and subsidiaries and their respective officers, smployees or agen's are, individually and coliectively, referred to in this dlause
as 'Lioyd's Register', Lioyd's Register assumes no responsibility and shall not be Kable to any person fur any loss, damage or expense caysed by rehance on the intormation
or advice in this document or huwsoever provided, unless that persen has signed a contract with the relevant Lioyd's Register entity for the provision of this information
of advice and in that case any responsibility or Labiity is exclusively on the tenns and conditions set out in that contract,

Forin 5208 (2018.01)
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WPQ Certificate number: TGN 1950050/C5G/07

Page 2 of 2
Qualification: Codes/Standards LR RULE
manufacturer’s name Liate
COTECMAR 27 June 2019
‘Welder name Office
Luis A. Quintana Perez Cartagena de Indias

This certificate remains valid foraperiod of 3 years only if the welder named an sheet 1 has been employed on the Class of
Type of Welding with satisfactory results, during the periods of six months since initial approval or last endorsement,

Prolongation of validity (applicable only for 2 years initial validity pericd of welding certificate, see pagel) shail be subject to the surveyor's
satisfaction with respect to the welder's NDE/Adestructive test resilts and any specific Code requirerments.

This certificate remains valid for a period of two years only if the welder named on sheet 1 has
been employed on the Class or Type of Welding, with satisfactory results, during the periods

of six months since initial approval or last endorsement. viekiers photgiish
t 4 regred;

Prolongation of validity shall be subject 1o the surveyor's satisfaction with respect 1o the

welder's documented record and any specific Code requirements.

Endotsement (8 Signature and position of employers Signature of surveyor verifying Jab knowledge Cffice stayp-and date

monthiyi represemative venifying empleyment and acceplable weiging " gtceptance/not P4l | %
welding performarnce parformance ested i W |

AUG 2019 P e i

FEB 2020 i L

AUG 2020 A ;{i %L\)
i i i -

FEB 2021 _
AUG 2021

FEB 2022
AUG 2022

FEB 2023
AUG 2023

|3.04.2

Prolongation of vaildity (bienntal)

"‘:h'ﬁ‘-c Ceaed K h(l? ] ‘i‘f'\*s'.:n--; e 1 a\l Y Ai}‘h\,}&l gaL, ~4

e e -:\.'\ﬁ_;-‘% My, huts  Glombano \hé}‘a heen wafl-?“rf&
Tias cacnb e 1B @rhended ook g 2L 2025

(RN S x\k&'\"‘ “’(’ L\Z‘.\',) &Q\Y\\UM M\f&cﬁ_u W QQ{\‘A\QLV\}‘\y
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REGISTRO DE HABILIDAD DE SOLDADOR

WPQ
AWSD L1
_ PAGINA | de |
ELai ik LORE MEZA WS o Pre (AW 231074
) 11433 Estamee|  BBp  [WPQNol  ELBOF | FECHA [awioin
METAL BASE [ESPecincAGON | HIPO o GRADG | GRUPO AWS | TAMARD [NPS) | S0k TESPESOR | 0D
MAT BASE ASTM A 16 NiA o N/A NiA . WA
SOLOADD PARA GRUPD | Yotlos i Wik Wi | Hasta 13 ] WA
VALOR ACTUAL RANGO CALIFICADO
PO DE JUNTA y )  Jodes
METAL BASE ASTH & 36 Grpt 1
ESPESOR PLATINA RARURA & stastx 12
{ESPESO PLATINA FILETE MiA Todes
F&&e:ma TUBG RARLIRA HiA Hasta 12
ESPESOR TUBO FILETE N/A  Youdos
JOIAME TR TUBD RANURA /A Hasta 12
[oname 1RO TUBO FiLETE [ Tk
|PROCESO DE SOLDADURA FCAW GMAW/FCAW
ETI_PQ St Aulomatio Seri Autormatics
{RESPALDO Con Respalds Con Resgaido
[ESPECIFICACIO METAL DE APORTE 5 20 N/A
JCLASIFICACION AWS ' £71Y Grups |
NUMERQ § b 6
PosICION 35 v 4G Todus
[RANURA PLATINA y TUBO 2610 N/A Todos
TRANURA TUBO <610 N/A Tooos
{FILETE PLATINA y TUBG 610 N/A Todos
FFILE T8 TURG <610 NiA Tados
[PROGRESION Ascendente Ascendents
IMODOS TRANSFERENCIA GMAW N/A N/A
[ELECTRODO SIMPLES & MULTIPLES Simples NIA
11190 DE GAS/FUNDENTE (02 (02
TIP0 F PRUEBA 7~ 1. CRITERIO BE ACERTACION | RESULTADOS REGISTRO
154 108 63011 1 11302478
E 133 ;
51643 2Hpaiy
ZLATERBL A HiA A
D VOLUMETRICO B N7A . N/A
| APROBADO POR " REVISADO POR
[omere
CERTIFICADO N
FIRbAL




COTECMAR

WPS

ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

Norma: ( Lloyd’'s Register: Rules for the Manufacture Testing and Certification of Materials, Chapter 12)

Coaigo: F-GESPRM-MA-02T Mersian 0.0 1 Facha da aprobacion: 18-jul-2011
WPS No.: FCAW-BW-0001-B25. . Rev 01{Sust. PQR No.: PRJ11100272723-02 Fecha: 20/05/2025
EMPRESA: COTECMAR PROYECTO: BUSINU
PROCESO: FCAW TIPC: SEMIAUTOMATICO
CLASE DE JUNTA A SOLDAR: DISENO DE LA JUNTA (Detalle) :
Disefo de la Junta: TOPE
Respaldo Si No X m
Tipo de material de respaldo: N/A - l '{ I
Angulo de la Ranura; 60° LK)
Cara de la raiz; 3mm ’l =
Abertura de la raiz: BRI ettt e siiien i ———— e
POSICIONES: 51 T
Posicion de la Junta a soldz Todas !
Direccion de avance: Vertical ascendente
Otros: NIA
'MATERIAL DE BASE: GAS PROTECTOR:
P No, I Gr. No. A aPNo._ I Gr.No _A Gas protector.  CO2 Al
Especificacion del material y grado: _ASTM A131 GrA_a _ASTM A131 GrA Rata de flujo: 18 a 20 IYmin
Rango de espesores: & mm a 24 mm Composicion en porcentaje: 100%
Rango de diametros: MIA a___ NA Gas de Respaldo: N/A
OTROS! MNiA Rata de flujo N/A
Compaosicion en porcentaje. MNIA
|MATERIAL DE APORTE:
— DESCRIPCION NUMEROS DE PASES
1 2 3 4 5 6
iNo. de especificacion SFA AWS A5 20 AWS A5.20 AWS A5.20 AWS AS520
MNo. de la clasificacion AWS E 71T-1CT-8C E 7AT-1CT-9C E T1T-1CT-9C E 71T-1G/T-8C
No. F & & ] 6
No. A 1 1 1 1
|Fabricante Lincoln Lincoln Lincain Linccin
Diametro del electrodo 1.2 mm 1.2mm 1.2mm 1.2mm
Cantidad de material depositado (Ib/ft) hirs BiA by ek
Fundente MNIA N2A 1A NI
Inserto consumible NIA N/A N/A NIA
Lincoln Primacore |Lincoln Pimacore | Lincoln Primacore | Lincaln Primacore
Otros. (Marca comercial del aporte) LW-71 LW-71 LW-T1 LW-71
No. pase Proceso Corriente Velocidad de OTROS
Clase Inductancia Amperaje Polaridad Rango de avance
(Amp) Voltaje {infmin)
;| FCAW DC NIA 170 - 180 POSITIVA 23-25 9,84 N/A
2 FCAW DC N/A 190 - 210 POSITIVA 25 -27 10.23 N/A
3 FCAW DC N/A 190 - 210 POSITIVA 25 -27 10.23 N/A
4 FCAW DC N/A 195 - 215 POSITIVA 26 -28 12.9 N/A
5
6
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WPS

ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

Norma: { Lloyd’s Register. Rules for the Manufacture Testing and Certification of Materials, Chapter 12)

COTECMAR

Codge: F-GESPRM MAD2T

Wergion: 0.0.2

Fecha de aprobaada 132011

WPS No.: FCAW-BW-0001-B25. . Rev 01 |Sust. PQR No.: PRJ11100272723-02 Fecha: 20/05/2025
PRECALENTAMIENTO: TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR:
Temp. minima : 25°C Tipo | NIA
Temp. max, de interpasos MiA Temp. de iniciacion : MIA
Temp. postcalentamiento: NIA Rata de calentamiento : NIA
Temp. de punteado: /A Temp. de sostenimiento : WA
Temp. de pase de raiz; MIA Tiempo de sostenimiento : A
Temp. de relleno/presentacion: /A, Rata de enfriamiento : NIA
|tiantener temperatura con | NIA __[Medio de enfriamiento: NIA
EQUIPO:

Clase: Magquina de soldar Multiprocesos Tipo: Inversora Diametro:
Clase AW.S. de Tungsteno : MIA Longitud: WA

Modo de transferencia del metal GMAW ]:] Corto Circuito E | Spray Ej
OTROS:

TECNICA DE APLICACION:

DESCRIPCION

NUMERO DE PASES

1 2 3 4 6
Tamaiio de la boquiila 5/8" 58" 58" 5/8"
Corddn continuo/Intermintente AMBOS AMBOS AMBOS AMBOS
Cordén oscilado o recto RECTO RECTO RECTO RECTO
Manual, semiautomnatica o automatica SEMIAUTOMATICO | SEMIAUTOMATICO | SEMIAUTOMATICO | SEMIAUTOMATICO
IMartilleo (Peening) M/A N/A RIA MIA
Forma del respaldo /A /A NIA /A,
IMetodo de remover &l respaldo MiA NiA A )
I,Distancia del punto de trabajo y tubo de contacto 12 mm - 19 mm 12 mm - 19 mm 12mm-19mm | 12 mm - 18 mn
|Pase sencillo o multiple NA N/A A A
Grata de acero o Grata de acero o | Grala de acero o | Grata de acero o

Limpieza inicial y de interpases cepillo cepilio cepillo cepillo
Velocidad de aplicacion (in/min) NiA NIA NIA NIA

Otros A /A NIA MNIA
APROBADO PARA: |INOTAS:

Informacion

Calificacion

Fabricacion: X

Utilizar solamente en: Fabricacion Bote BUSINU
Por: Frank Mendoza Fecha:

20/05/2025

Cargo: Ingeniero Produccion

WPS FCAW-BW-0001-B25 Soporlado

{PQR:

PRJ11100272723-02

jwps:

FCAW-AH36-SEM-20 Rev 0
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ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

: WPS
Norma: ( Lloyd's Register: Rules for the Manufacture Testing and Certification of Matenals, Chapter 12)
COTECMAR Codigo: F-GESPRM-Ma-027 I Versan. 0.0.1 Fecha da aprobacion: 18-jul-2011
WPS No.: FCAW-F-0001-B25-Rev 01 |Sust. PQR No.: PRJ11100272723-02 Fecha: 20/05/2025

EMPRESA: COTECMAR

PROYECTO: BUSINU

PROCESO: FCAW

TIPO: SEMIAUTOMATICO

CLASE DE JUNTA A SOLDAR:

Disedio de la Junta: T

[DISENO DE LA JUNTA (Detalle) :

Respaldo Si___ X No
Tipo de material de respaldo: ASTM A131 Gr A

Angulo de la Ranura: NIA
Cara de la raiz: NIA
Abertura de la raiz: MIA
POSICIONES:

Posicion de la Junta a solda_Tedas

Direccion de avance: Vertical ascendente

|Especificacion del material y grado: _ASTM A131 GrA_a _ASTM A131 GrA

Ofros: /A Nota: Garganta minima 3.5 mm
MATERIAL DE BASE: GAS PROTECTOR:
P No. | Gr, No. A aPNo | Gr. No. __A Gas protector: CO2

Rata de flujo : 18 a 20 lt/min

Rango de espesores: 6 mm a Composicion en porcentaje: 100%
Rango de diametros: N/A a___ NIA Gas de Respaldo: N/A
OTROS: N/A Rata de flujo :  N/A
Composicion en porcentaje: N/A
MATERIAL DE APORTE:
DESCRIPCION NUMEROS DE PASES
1 2 > 4 5 [
No. de especificacion SFA AWS A5 20
No. de la clasificacion AWS E 7T1T-1C/T-SC
No. F 8
No. A 1
Fabricante Lineoln
Diametro del electrodo 1.2 mm
Cantidad de material depositado (Ib/ft) NIA
Fundente NIA
Inserto consumible NIA
Lincoln Primacore
Otros. (Marca comercial del aporte) LW-71
No. pase Proceso Corriente Velocidad de OTROS
Clase Inductancia Amperaje Polaridad Rango de avance
(Amp) Voltaje (infmin)

1 FCAW DC 170 - 210 POSITIVA 23-27 984-13 MNIA

2

3

4

5

6
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ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

Norma: ( Lloyd’s Register, Rules for the Manufacture Testing and Certification of Materials, Chapter 12)

WPS

COTECMAR

Codigo; F-GESPRM-MADZT

Versien: 0.0.2

Fegha de aprobacicn: 18-jul- 2011

WPS No.:

FCAW-F-0001-B25-Rev 01 [Sust. PQR No.:

PRJ11100272723-02

Fecha: 20/05/2025

PRECALENTAMIENTO:

Temp. minima .

Temp. max. de interpasos :

Temp. postcalentamiento:

Temp. de punteado:

Temp. de pase de raiz:

Temp. de relleno/presentacion;

Mantener temperatura con :

TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR:
25°C Tipo : N/A
N/A Temp. de iniciacion : /A
N/A Rata de calentamiento : N/A
N/A Temp. de sostenimiento : NIA
N/A Tiempo de sostenimiento : NiA
N/A Rata de enfriamiento NIA
N/A Medio de enfriamiento: N/A

EQUIPO:

Clase: Maguina de soldar Multiprocesos

Clase A.W.S. de Tungsleno : NIA

Tipo:

Inversora

Longitud:  N/A

Diametro:  N/A

Modo de transferencia del metal GMAW .
QTROS:

Corto Circuito

[ ] spray

[_] clobular

TECNICA DE APLICACION:
DESCRIPCION NUMERO DE PASES
1 2 3 4 5 6

Tamaio de la boquilla 5/8"

Cordon continuo/Intermintente AMBOS

Cordén oscilado o recto RECTO

Manual, semiautoratica o automatica SEMIAUTOMATICO

Martillea (Peening) NIA

|Forma del respaldo N/A

Método de remover el respaldo N/A

Distancia del punto de trabajo y tubo de contacta 12 mm - 18 mm

Pase sencillo o multiple N/A

Grata de acero o

Limpieza inicial y de interpases cepillo

Velocidad de aplicacion (in/min} N/A

Otros N/A

APROBADO PARA: NOTAS:

Informacion WPS FCAW-F-0001-B25 Soportado

Calificacion IPQR: PRJ11100272723-02 27
Fabricacion: X WPS: FCAW-AH36-SEM-20 Rev 0 nailD
rUtiI'Lzar solamente en: Fabricacion Bote BUSINU Y
Par: Frank Mendoza Fecha; 20/05/2025 s

Cargo: Ingeniero Produccion )
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ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

WPS
Morma; Lloyd's Register: Rules for the Manufacture Tesling and Certification of Materials, Chapter 12)
COTECMAR Codiga, F-GESPRMMALUZY l Warsion. 0.0.1 Facha da aprobaciin: 18-u-2011
WPS No.: GMAW-BW-0001-B25. Rev 01 |Sust. PQR No.:  PRJ11100403186/GMAW Fecha: 20/05/2025
EMPRESA: COTECMAR PROYECTO: BUSINU
PROCESO: GMAW TIPO: SEMIAUTOMATICO
'GLASE DE JUNTA A SOLDAR: !TSENO DE LA JUNTA (Detalle) :
Disefio de la Junta: TOPE _._.H—(m
Respaldo Si No__ X :
Tipo de material de respaldo: N/A s i} %> i:_
Angula de la Ranura: NIA i
Cara de la raiz: NIA | ~ LP el
Abertura de la raiz: 3.2 mm (£1)
POSICIONES:
e S
Posicion de la Junta a soldar, Todas W
Direccion de avance: Vertical ascendente LN,
Otros: NiA
[WATERIAL DE BASE: GAS PROTECGTOR:
P No. | Gr. No. aPNo.___|____ Gr No Gas protector:  Mezcla Ar + CO2
Especificacion del material y grado: _ASTM A131 GrA_a _ASTMA131 GrA Rata de flujo: 18 a 21 Ifmin
Rango de espesores: 3 mm a 16 mm Composicion en porcentaje: 75% Ar + 25% CO2
Rango de diametros: NIA a___ NA Gas de Respalda: N/A
OTROS; IN/A Rata de flujo:  NIA
Composicion en porcentaje: N/A
MATERIAL DE APORTE:
T DESCRIPCION NUMEROS DE PASES
1 2 3 4 5
Na. de especificacion SFA AWS A5.18 AWS AE.18 AWS 4518
No. de la clasificacion AWS ER705-8 ER7OS-6 ER705-6
No. F & 6 6
No. A 1 1 1
Fabricante ESAB ESAB ESAB
Diametro del electrodo 09mm 0.8 mm 0.8 mm
Cantidad de material depositado (Ib/ft) B i P
Fundente A MNiA iA
Inserto consumible MNiA MNIA MiA
Otros. (Marca comercial del aporte) Wed 19=:6 Weld 4056 Weld 7026 "
No. pase Proceso Corriente Velocidad de OTROS
Clase Inductancia Amperaje Palaridad Rango de avance
(Amp) Voltaje (infmin)
1 GMAW DC N/A 100 - 130 POSITIVA 17 -24 7.87-13.78 N/A
2 GMAW DoCc NIA 110 - 155 POSITIVA 17 -24 5.51-11.81 MNIA
3 GMAW DC N/A 135 - 165 POSITIVA 17 -24 551-12.28 N/A
4
5
6
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ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SCLDADURA (EPS)

WPS

Morma: Lioyd's Register: Rules for the Manufacture Testing and Certification of Materials, Chapter 12)

COTECMAR

Cédign FGESPAM-MA-LZ7

Vemion' $32 Fechi de aprokiacitn 18wl 2011

WPS No.: GMAW-BW-0001-B25. Rev 01|Sust. PQR No.: PRJ11100403186/GMAW Fecha: 20/05/2025
PRECALENTAMIENTO: TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR:

Temp. minima : 25°C Tipo : NEA

Temp. max. de interpasos | NIA Temp. de iniciacion : MIA

Temp. postcalentamiento: NIA Rata de calentamiento : M4

Temp, de punteado: N/A Temp. de sostenimienta ; NIA,

Temp. de pase de raiz. NIA Tiempo de sostenimiento : NIA

Temp. de rellzno/presentacion: MNIA Rata de enfriamiento : INIA

Mantener temperatura con © NiA iMedio de enfriamiento: NiA
|EquiPO:

Clase: Méquina de soldar Multiprocesos Tipo: Inversora Diametro: MIA
Clase AW.S. de Tungsteno . NiA Longitud: MNIA

|Modo de transferencia del metal GMAW : i Corto Circuito D Spray [:E Globular
OTROS:

TECNICA DE APLICACION:

DESCRIPCION NUMERO DE PASES
1 2 3 4 5 6

Tamano de la boquilla 518" 58" 58"

Cordon continuo/Intermintente AMBOS AMBOS AMBOS

Cordon oscilado o recto RECTO RECTO RECTO
IManual, semiautomatica o automalica SEMIAUTOMATICO | SEMIAUTCOMATICO | SEMIAUTOMATICO
|martilleo (Peening) NIA NIA WA

Forma del respaldo NIA NIA /A
|metodo de remover el respaldo A N MiA

Distancia del punto de trabajo y tubo de contacto 12 mm - 18 mm 12 mm - 19 mm 12 mm - 18 mm

Pase sencillo o multiple NIA /A A

Grata de acero o Grala de acerc o Grata de acerc o

Limpieza inicial y de interpases cepillo cepilio cepillo

Velocidad de aplicacion (in/min} INIA /A A

Otros MiA MNJA MiA

APROBADO PARA: |NOTAS:

Informacién WPS GMAW-BVW-0001-B25 Soportado i
Calificacian PQR: PRJ11100403188/GMAW

Fabricacion: X WPS: GMAW-DH3E-SEM-24 - Rev.001

Utilizar solamente en: Fabricacion Bote BUSINU

Por: Frank Mendoza Fecha;___20/05/2025

Cargo: Ingeniero Produccicn
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ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

WPS
MNorma: { Lloyd's Register: Rules for the Manufacture Testing and Certification of Materials, Chapter 12)
COTECMAR Codige: F-GESPRM-MALZT Verson. 001 Fecha de aprobacida: 18-ul-2011
WPS No.: GMAW-F-0001-B25, Rev 01|Sust. PQR No.; PRJ11100403186/GMAW Fecha: 20/05/2025
EMPRESA: COTECMAR PROYECTO: BUSINU
|PROCESO: GMAW TIPO: SEMIAUTOMATICO

POSICIONES:

Posicion de la Junta a solda Todas

Direccion de avance: Vertical ascendente

Otros: NIA
MATERIAL DE BASE:
P No. | Gr. No. A aPNo __ | Gr. No. _A

Especificacion del material y grado: _ASTM A131 GrA_a _ASTM A131 GrA

GAS PROTECTOR:

Gas protector:
Rata de flujo :

CLASE DE JUNTA A SOLDAR: DISENO DE LA JUNTA (Detaile) :
Disefio de la Junta: T

Respaldo Si_ X  No

Tipo de material de respaldo: ASTM A131 Gr A

Angulo de la Ranura: MIA

Cara de la raiz; MNIA

Aberlura de la raiz: MIA

Nota: Garganta minima 3.5 mm

Mezcia Ar + CO2

18 a 21 Imin

Rango de espesores: Imm a 16 mm Composicion en porcentaje: 75% Ar + 25% CO2
Rango de diametros: N/A a__ NA Gas de Respaldo. N/A
OTROS: N/A Ratadeflujo:  N/A
Composicion en porcentaje; MNIA
|MATERIAL DE APORTE:
DESCRIPCION NUWMEROS DE PASES
1 2 3 4 5 6
{No. de especificacién SFA AWS A5 18
No. de la clasificacion AWS ER705.6
No. F 6
No. A 1
Fabricante ESAB
Diametro del electrodo 0.8 mm
Cantidad de material depositado (Ib/ft) i
Fundente MIA
Inserto consumible /A
Otros. (Marca comercial del aporie) Weld 705-6
No. pase Proceso Corriente Velocidad de OTROS
Clase Inductancia Amperaje Polaridad Rango de avance
(Amp) Voltaje (infmin)
1 GMAW DC /A 100 - 1565 POSITIVA 17 - 24 5.51-13.78 NIA
2
3
4
&
6
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% ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)
/\ WPS
N Maorma: ( Lloyd's Register: Rules for the Manufaciure Testing and Certification of Malerials, Chapter 12)
COTECMAR Codign F-GESPAM MA L) Veatioa 0.0 2 Feciia da aprobacion; 184ul 2011
WPS No.: GMAW-F-0001-B25. Rev 01 |Sust. PQR No.: PRJ11100403186/GMAW Fecha: 20/05/2025
PRECALENTAMIENTO: TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR:
Temp. minima : 25°C Tipo : 1A
Temp. max, de interpasos : NI& Temp. de iniciacion : MAA
Temp. postcalentamiento: MIA Rata de calentamiento : MIA
Temp. de punteado; BlEA Temp. de sostenimiento . NS
Temp. de pase de raiz: NI Tiempo de sostenimiento : A&
Temp. de relleno/presentacion: MIA Rata de enfriamiento : MIA
Mantener temperatura con © NAA %Mediu de enfriamiento: A4
|eauipo:
Clase: Méaquina de soldar Multiprocesos Tipo: Inversora Diametro: NiA
Clase AW .S, de Tungsteno : /A Longitud: NFA
{Modo de transferencia del metal GMAW - Corto Circuito Spray I::] Globular
OTROS:
TECNICA DE APLICACION:
DESCRIPCION NUMERO DE PASES
1 2 3 4 5 6

Tamano de la boguilia 578"
Cordon continuc/intermintente AMBOS
Cordon pscilado o recto RECTO
{Manual, semiautomatica o aulornatica SEMIAUTOMATICO
Martilleo (Peening}) NIA
Forma del respaldo MN/A
|Método de remover &l respaldo WA
Distancia del punto de trabajo y tubo de contacio 12 mm - 18 mm
Pase sencillo o multiple hi,

Grata de acero o
Limpieza inicial y de interpases cepilio
Velocidad de aplicacion (indmin) WA
Otros NIA
APROBADO PARA: NOTAS:
informacion WPS GMAW-F-0001-B25 Soportado i
Calificacin |rar: PRJ11100403186/GMAW A
Fabricacion: X WPS: GMAW-DH35-SEM-24 - Rev,001 i J3 ' %
Utilizar solamente en; Fabricacion Bote BUSINU YD AT
Por: Frank Mendoza Fecha:___ 20/05/2025 P 41 T
Cargo! Ingeniers Produccidn "
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REGISTRO DE HABILIDAD DE SOLDADOR
e wPQ
INGENJERIA AWSD 1.1
PAGINA 1 de 1
NOMBRE JESUS ALBERTO HADECHINI MONTIEL WPS No WPS-15-Al PlatelR
ID 1143361187 ESTAMPE|  JH87 | WPQNo| JH87-Al | FECHA |o7/0a/2025
METAL BASE |ESPECIFICACION | TIPO 0 GRADO | GRUPO AWS | TAMANO (NPS) | SCH | ESPESOR | 0.
MAT BASE ASTM A 36 N/A n N/A N/A 6 N/A
SOLDADO PARA GRUPO | Todos | N/A N/A | Hasta 12 N/A
VARIABLES 'VALOR ACTUAL RANGO CALIFICADO
TIPO DE JUNTA v Todos
METAL BASE ASTM A 36 Grupo |
ESPESOR PLATINA RANURA 6 Hasta 12
ESPESOR PLATINA FILETE N/A Todos
ESPESOR TUBO RANURA N/A Hasta 12
ESPESOR TUBO FILETE N/A Todos
DIAMETRO TUBO RANURA N/A Hasta 12
DIAMETRO TUBO FILETE N/A Todos
PROCESO DE SOLDADURA FCAW GMAW/FCAW
TIPO Semi Automatico Semi Automatico
RESPALDO Con Respaldo Con Respaldo
ESPECIFICACIO METAL DE APORTE 5.20 N/A
CLASIFICACION AWS E71T Grupo |
NUMERO F 6 6
POSICION 3Gy 4G Todos
RANURA PLATINA y TUBO >610 N/A Todos
RANURA TUBO <610 N/A Todos
FILETE PLATINA y TUBO >610 N/A Tados
FILETE TUBO <610 N/A Todos
PROGRESION Ascendente Ascendente
MODOS TRANSFERENCIA GMAW N/A N/A
ELECTRODO SIMPLES 0 MULTIPLES Simples N/A
TIPO DE GAS/FUNDENTE €02 co2
|RESULTADOS
TIPO DE PRUEBA CRITERIO DE ACEPTACION | RESULTADOS REGISTRO
VT A Ie 6.10.1.1 010425/1
|DOBLEZ RAIZ g 6.10.3.3 030425/1
|poBLEZ CARA { 6.10.3.3 030425/1
|DOBLEZ LATERAL N/A N/A N/A
NTD VOLUMETRICO s N/A N/A N/A
k!
m
LABORADD POR APROBADO POR REVISADO POR
NOMBRE o [dgbélLdisWega Lizcano
CERTIFICADO No g@}_ Sy iU
FIRMA 301 XY WVROES
FECHA 23/10/2024
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REPORTE DE INSPECCION VISUAL VT

D ipc
Destripeion del Calificacién de habilidad de soldador WPQ.
Trabajo

CWE

FECHA | 01/04/2025 PAG 1/1

LUGAR Cartagena No INFORME l 010425/1

EMPRESA l WPD INGENIERIA

INTRODUCCION | En este informe se presentan los resultados de |a inspeccién con ensayos no
destructivos utilizando el método de inspeccién visual directa para verificar la sanidad del depésito de
soldadura y calificar la habilidad de soldadores bajo el WPS Pre-FCAW-231024

DATOS GENERALES
Material | ASTM A 36
- Area Inspeccionada ] Coupon de soldadura de 6mm Acero al Carbono
|  Tuberfa x| PLATINA OTRO U. DE MEDIDAS
| Diametro | | scH | Espesor | 6 N/A mm | X |PULG |

~ PARAMETROS DE INSPECCION

FIN DEL INFORME

PROCEDIMIENTO SEGUIDO VT No 002/271116
TECNICA|  Visual Directa | ILUMINACION | Natural | TAMANO LIMITANTE | 1
DISTANCIA MAXIMA INSPECTOR-PIEZA | 600 | ANGULO MAXIMO INSPECTOR-PIEZA | 75
CODIGO, ESTANDAR, NORMA o ESPECIFICACION | AWS D 1.1
RESULTADOS
ITEM ~___INDICACIONES |  TAMANO | RESULTADO
JH87 Sin indicaciones Relevantes N/A é o

£ M“"}.:‘\s’
P

OBSERVACIONES |/ /

[ ]
AL LA

" APROBO : ACEPTO

3002

ICY ¥Ry vanzs

Mombre y Firma Nombre y Firma Nomhre y Firma

2514
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A

COTECMAR

WPS

ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

Norma: { Lloyd's Register: Rules for the Manufacture Testing and Certification of Materials, Chapter 12)

Cedige: F-GESPRM-MA027

] Varsion: BT

Facha de apiobacidn. (issue dale)

WPS No.: SMAW-BW-0001-B25. Rev 01

Sust. PQR No.:

CGN 1201012/02 -CGN 1201012/01

Fecha:

20/05/2025

EMPRESA: COTECMAR

PROYECTO:

PROCESO: SMAW

TIPO:

BUSINU

MANUAL

CLASE DE JUNTA A SOLDAR:

Disefio de la Junta: TCOPE

Respaldo Si No X
Tipo de material de respaldo: N/A

Angulo de la Ranura: 55°-65°
Cara de la raiz: 0-3 mm
Abertura de la raiz: 2-3 mm

POSICIONES:

Posicion de la Junia a solda Todas

Direccidn de avance:

Vertical ascendente

Otros: MIA

DISENO DE LA JUNTA (Detalle) :

A 4

I 12 Tmm

.

2w Imm

MATERIAL DE BASE:

P No. | Gr, No. A

aPNo | Gr No
Especificacion del material y grado: _ASTM A131 GrA_a _ASTM A131 GrA

. -

Gas protector:
|Rata de flujo :

GAS PROTECTOR:

N/A

N/A

Rango de espesores: 6.35 mm a 25.4 mm Composicién en porcentaje: N/A
Rango de diametros: /A a__ NA Gas de Respaldo: N/A
OTROS: M/A Rata de flujo :  N/A
Compaosicion en porcentaje: MNIA
'MATERIAL DE APORTE:
DESCRIPCION NUMEROS DE PASES
1 2+n 3+m 4 5 6
No. de especificacion SFA A5 A51 A5
No. de la clasificacion AWS E7018 E7018 E7018
No. F 4 4 4
No. A 1 1 1
Fabricante LINCOLN LINCOLN LINCOLN
Diametro del electrodo 3z 3z 32
Cantidad de material depositado (Ib/ft) Bt MIA R
Fundente NIA NIA N/A,
Inserto consumible N/A NiA N/A
Otros. (Marca comercial del aporte) GRICON 15 GRICON 15 | 'GRICON 15
No. pase Proceso Corriente Velocidad de OTROS
Clase Inductancia Amperaje Polaridad Rango de avance
{Amp) Voltaje (in/min)
1 SMAW DC NIA 110-137 POSITIVA 21-25 1,65 -8,27 NIA
2 SMAW DC N/A 110-137 POSITIVA 21-25 1,65-8,27 NIA
3 SMAW DC N/A 110-130 POSITIVA 21-25 1,65-8,27 NIA
4
5
]
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ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

WPS

Nerma: ( Lloyd's Register: Rules for the Manufacture Testing and Cerlification of Materials, Chapter 12)

Modo de transferencia del metal GMAW -

COTECHMAR Cédigo: F-GESPRM-MA-027 I Version: 0.0.2 Fecha de apmbacion; 18-jul-2011

WPS No.: SMAW-BW-0001-B25. Rev 01|Sust. PQR No. CGN 1201012/02 -CGN 1201012/01 Fecha: 20/05/2025
PRECALENTAMIENTO: TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR:

Temp. minima : 20°C Tipo : NIA

Temp. max. de interpasos : 250°C Temp. de iniciacian . N/A

Temp. postcalentamiento: NIA Rata de calentamiento : MNIA

Temp. de punteado: 1A Temp. de sostenimienta ; MIA

Temp. de pase de raiz: NIA Tiempo de sostenimiento . NIA

Temp. de relleno/presentacion: NIA Rata de enfriamiento : NIA

Mantener temperatura con . MIA Medio de enfriamiento; MIA
[EQUIPO:

Clase. Maguina de soldar Multiprocesos Tipo: Inversora Diametro:  N/A

Clase AW S de Tungsteno : NIA Longitud: N/A

|:| Corto Circuito |:[ Spray

[ clobutar

OTROS:
TECNICA DE APLICACION:
DESCRIPCION NUMERO DE PASES
1 2+n 3+m 4 5 6

Tamafo de la boguilla INFA /A /A

Cordon continuo/intermintente AMBOS AMBOS AMBOS

Cordén oscilado o recto RECTO RECTO RECTO

Manual, semiautomatica o automatica MANUAL MANUAL MANUAL

Martilleo (Peening} MIA INFA NIA

Forma del respaldo N/A IN/A INIA
{Meétodo de remover el respaldo MNIA I MIA

Distancia del punto de trabajo y tubo de contacto N/A NIA NIA

Pase sencillo o multiple N/A N/A NIA

Grata de acero o Grata de acero o Grata de acero o

Limpieza inicial y de interpases cepillo cepillo cepillo

Velocidad de aplicacion (infmin) N/A /A N/A

Otros NIA MN/A NIA

APROBADO PARA: NOTAS:

Informacién WPS SMAW-BW-0001-B25 Soportado )
Calificacion PQR: CGN 1201012/02 -CGN 1201012/017 ©
Fabricacion: X WPS: 002-NC

Utilizar solamente en: Fabricacion Bote BUSINU

Por: Frank Mendoza Fecha._ 20/05/2025

Cargo: Ingeniero Preduccion
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ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

WPS

Norma: ( Lloyd's Register: Rules for the Manufacture Testing and Cedification of Materials, Chapter 12)

COTECMAR

Codign, F-GESPRM-MA.027 | Version: 0.0.1

Fecha de aprobamon. {issus dals)

Posicion de la Junta a solda_Todas

Direccion de avance: Vertical ascendente

WPS No.: SMAW-F-0001-B25. Rev 01|Sust. PQR No.: CGN 1201012/02 -CGN 1201012/01 Fecha: 20/05/2025
EMPRESA: COTECMAR PROYECTO: BUSINU

PROCESQO: SMAW TIPO: MANUAL

CLASE DE JUNTA A SOLDAR: DISENO DE LA JUNTA (Detalle) :

Disefio de la Junta: T

Respaldo Si__ X No T

Tipo de material de respaldo: ASTM A131 Gr A S — S

Angulo de la Ranura: NIA F

Cara de Ia raiz: A ‘ .............................. ”

Abertura de la raiz: NIA 5 ‘ k

POSICIONES: A ”

Otros: MNIA Mota: Garganta minima 3.5 mm
MATERIAL DE BASE: GAS PROTECTOR:
P Mo. | Gr. No. A aPNo. I Gr.No. A Gas protector:  N/A
Especificacion del material y grado: _ASTM A131 GrA_a _ASTMA131 GrA JRata de flujo: N/A
Rango de espesores: 6.35 mm a 254 mm Composicion en porcentaje: MNIA
Rango de diametros: N/A a___ NA Gas de Respaldo: N/A
OTROS: N/A Rata de flujo : MN/A
Composicion en porcentaje: NIA
MATERIAL DE APORTE:
DESCRIPCION NUMEROS DE PASES
1 2 3 4 5
No. de especificacion SFA AS5.1
No. de la clasificacién AWS E7018
No. F 4
No. A 1
Fabricante LINCOLN
Diametro del electrodo 3.2
Cantidad de material depositado (Ib/ft) RiA
Fundente /A
Inserto consumible N/A
Otros. (Marca comercial del aporte) GRICQN 13
No. pase Proceso Corriente Velocidad de OTROS
Clase Inductancia Amperaje Polaridad Rango de avance
{Amp) Voltaje {infmin)

1 SMAW DC NIA 110-130 POSITIVA 21-25 1,65 - 8,27 INIA

2

3

4

5

5]
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ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

WPS

Norma: ( Lloyd's Register: Rules for the Manufacture Testing and Certification of Matenals, Chapter 12)

COTECMAR

Codgo; F-GESPRM-MA 027

i Vezity 002 Facha de apriobacite: 18:ju-2011

Utilizar sclamente en:
Por: Frank Mendoza
Cargo:

Ingeniero Produccion

Fabricacién Bote BUSINU
Fecha:

20/05/2025

WPS No.: SMAW-F-0001-B25. Rev 01Sust. PQR No. CGN 1201012/02 -CGN 1201012/01 Fecha: 20/05/2025
PRECALENTAMIENTO: TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR;
Temp. minima : 20°C Tipo : N/A
Temp. max. de interpasos : 250°C Temp. de iniciacion : N/A
Temp. postcalentamiento: MNIA |Rata de calentamiento : NIA
Temp. de punteado: N/A Temp. de sostenimiento : N/A
Temp. de pase de raiz; N/A Tiempo de sostenimiento : N/A,
Temp. de relleno/presentacion: N/A |Rata de enfriamiento : N/A
|Mantener temperatura con : N/A IMedio de enfriamiento: N/A
EQUIPO:
Clase: Maguina de soldar Multiprocesos Tipo: Inversora Diametro:  N/A
Clase A.W.S. de Tungsteno : N/A Longitud:  N/A
|Modo de transferencia del metal GMAW : |:| Corto Circuito D Spray m Globular
OTROS:
TECNICA DE APLICACION:
DESCRIPCION NUMERO DE PASES
1 2 3 4 5 6
Tamaiio de la boquilla N/A
Cordon continuo/Intermintente AMBOS
Cordon oscilado o recto RECTO
Manual, semiautomatica o automalica MANUAL
Martilleo (Feening) MNIA
Forma del respaldo N/A
Método de remover el respaldo N/A
Distancia del punto de trabajo y tubo de contacto NIA
Pase sencillo o multiple NIA
Limpieza inicial y de interpases Grala de acero o cepillo
Velocidad de aplicacion (in/min) NIA
Otfros NIA
APROBADO PARA: NOTAS:
Informacion WPS SMAW-F-0001-825 Soportado
Calificacion JPQR: CGN 1201012/02 -CGN 1201812/01
Fabricacion: X WPS: 002-NC '




REGISTRO DE HABILIDAD DE SOLDADOR

WPQ
LR RULES
PAGINA 1 de 1
NOMBRE DORLIN LOSADA DE LA CRUZ WPS No FCAW-AH36-SEM-20
ID 7920249 ESTAMPE]  DL49 | WPQ No| DL49-FCAW | FECHA | 2/07/2025

METAL BASE |ESPECIFICACION | TIPOo GRADO | GRUPOLR | TAMANO (NPS) | SCH | ESPESOR| 0.
MAT BASE ASTM A 36 N/A wQo1 N/A N/A 13 N/A
SOLDADO PARA WQo1 Todos waQo1 N/A N/A 23 N/A

VARIABLES VALOR ACTUAL RANGO CALIFICADO
TIPO DE JUNTA v Todos
METAL BASE ASTM A 36 wQo1
ESPESOR PLATINA RANURA 13 >3
ESPESOR PLATINA FILETE N/A Todos
ESPESOR TUBO RANURA N/A Todos
ESPESOR TUBO FILETE N/A Todos
DIAMETRO TUBO RANURA N/A Hasta 12
DIAMETRO TUBO FILETE N/A Todos
PROCESO DE SOLDADURA FCAW GMAW/FCAW
TIPO Semi Automatico Semi Automatico
RESPALDO Con Respaldo Con Respaldo
ESPECIFICACIO METAL DE APORTE 5.20 N/A
CLASIFICACION AWS E71T Grupo |
NUMERO F 6 6
POSICION vd/O Todos
RANURA PLATINA Vvd/0 Todos
RANURA TUBO N/A Todos
FILETE PLATINA N/A Todos
FILETE TUBO N/A Todos
PROGRESION Ascendente Ascendente
MODOS TRANSFERENCIA GMAW N/A N/A
ELECTRODO SIMPLES o MULTIPLES Simples N/A
TIPO DE GAS/FUNDENTE co2 co2
RESULTADOS ;
TIPO DE PRUEBA - CRITERIO DE ACEPTACION | RESULTADOS REGISTRO

VT ISO 5817 Tabla 1 ' 280625/1
DOBLEZ RAIZ LR5.4.3 020725/1
DOBLEZ CARA LR 5.4.3 020725/1
DOBLEZ LATERAL N/A N/A N/A
NTD VOLUMETRICO N/A N/A N/A

APROBADO POR

REVISADO POR

NOMBRE

CERTIFICADO No
FIRMA

FECHA

26:/;2025

2519




REGISTRO DE HABILIDAD DE SOLDADOR

2'RIR" wpeQ
p INGENIERIA LR RULES
PAGINA 1 de 1
NOMBRE DIEGO VELIS CASTELLANOS MERCADO WPS No FCAW-AH36-5EM-20
ID 1048607630 ESTAMPE|  DC30 | WPQ No| DC30-FCAW | FECHA [ 2072025
METAL BASE |ESPECIFICACION | TIPO o GRADO | GRUPOLR | TAMANO (NPS) | ScH | EsPESOR| 0D |
MAT BASE ASTM A 36 N/A wQo1 N/A N/A 13 N/A
SOLDADO PARA waQo1 Todos wQo1 N/A N/A >3 N/A
VARIABLES VALOR ACTUAL RANGO CALIFICADO
TIPO DE JUNTA v Todos
METAL BASE ASTM A 36 wQo1
ESPESOR PLATINA RANURA 13 >3
ESPESOR PLATINA FILETE N/A Todos
ESPESOR TUBO RANURA N/A Todos
ESPESOR TUBO FILETE N/A Todos
DIAMETRO TUBO RANURA N/A Hasta 12
DIAMETRO TUBO FILETE N/A Todos
PROCESO DE SOLDADURA FCAW GMAW/FCAW
TIPO Semi Automadtico Semi Automatico
RESPALDO Con Respaldo Con Respaldo
ESPECIFICACIO METAL DE APORTE 5.20 N/A
CLASIFICACION AWS E71T Grupo |
NUMERO F 6 6
POSICION Vd/O Todos
RANURA PLATINA vd/O Todos
RANURA TUBO N/A Todos
FILETE PLATINA N/A Todos
FILETE TUBO N/A Todos
PROGRESION Ascendente Ascendente
MODOS TRANSFERENCIA GMAW N/A N/A
ELECTRODO SIMPLES 0 MULTIPLES Simples N/A
TIPO DE GAS/FUNDENTE €02 coz
[RESULTADOS
TIPO DE PRUEBA CRITERIO DE ACEPTACION RESULTADOS REGISTRO
VT ISO 5817 Tabla 1  Aceptado |  280625/1
|poBLEz rAIZ LR5.4.3 020725/1
|oosLEz cara LR 5.4.3 020725/1
|poBLEZ LATERAL N/A N/A
|NTD vOLUMETRICO N/A N/A

//

iﬂAB,brgAm} POR APROBADO POR REVISADO POR
NOMBRE
CERTIFICADO No
FIRMA
FECHA 2,!07/2025

1510




REGISTRO DE HABILIDAD DE SOLDADOR

SR ” wPQ
"INGENIERIA LR RULES
PAGINA 1 de 1
NOMBRE WARLIS CONTRERAS CARO WPS No FCAW-AH36-SEM-20
ID 1143339607 esTaMPE]  wco7 [ wpQ No| weo7-Fcaw | FECHA | 20772005
""" METAL BASE |ESPECIFICACION | TIPO o GRADO | GRUPOLR | TAMANO (NPS) | SCH [ ESPESOR | 0D
MAT BASE ASTM A 36 N/A waQo1 N/A N/A 13 N/A
SOLDADO PARA wQo1 Todos waQo1 N/A N/A >3 N/A
VARIABLES VALOR ACTUAL RANGO CALIFICADO
TIPO DE JUNTA % Todos
METAL BASE ASTM A 36 wQo1
ESPESOR PLATINA RANURA 13 >3
ESPESOR PLATINA FILETE N/A Todos
ESPESOR TUBO RANURA N/A Todos
ESPESOR TUBO FILETE N/A Todos
DIAMETRO TUBO RANURA N/A Hasta 12
DIAMETRO TUBO FILETE N/A Todos
PROCESO DE SOLDADURA FCAW GMAW/FCAW
TIPO Semi Automatico Semi Automatico
RESPALDO Con Respaldo Con Respaldo
ESPECIFICACIO METAL DE APORTE 5.20 N/A
CLASIFICACION AWS E71T Grupo |
NUMERO F 6 6
POSICION vd/O Todos
RANURA PLATINA vd/O Todos
RANURA TUBO N/A Todos
FILETE PLATINA N/A Todos
FILETE TUBO N/A Todos
PROGRESION Ascendente Ascendente
MODOS TRANSFERENCIA GMAW N/A N/A
ELECTRODO SIMPLES o MULTIPLES Simples N/A
TIPO DE GAS/FUNDENTE co2 co2
IRESULTADOS
TIPO DE PRUEBA CRITERIO DE ACEPTACION | RESULTADOS REGISTRO
VT ISO 5817 Tabla 1 Aceptad 280625/1
|DOBLEZ RAIZ LR5.4.3 020725/1
DOBLEZ CARA LR5.4.3 cep 020725/1
DOBLEZ LATERAL N/A N/A N/A
NTD VOLUMETRICO - N/A N/A N/A
/ 7 ;
HLABORADD POR APROBADO POR REVISADO POR
NOMBRE '« [lopellis#eea Lizcano
CERTIFICADO No g@w? At E VA KL
FIRMA N et ey anmoes
FECHA 2/07/2025

92521




REGISTRO DE HABILIDAD DE SOLDADOR

ﬁlNﬁENiERiA

WPQ
LR RULES
PAGINA 1 de 1
NOMBRE EDER TOLOZA TORRES WPS No FCAW-AH36-SEM-20
ID 1047462648 ESTAMPE|  ET48 | WPQ No| ET48-FCAW | FECHA | 2/07/2025
METAL BASE |ESPECIFICACION | TIPOo GRADO | GRUPOLR | TAMANO (NPS) | SCH | ESPESOR | 0O.D
MAT BASE ASTM A 36 N/A wQo1 N/A N/A 13 N/A
SOLDADO PARA waQo1 Todos wQo1 N/A N/A 23 N/A
VARIABLES VALOR ACTUAL RANGO CALIFICADO
TIPO DE JUNTA v Todos
METAL BASE ASTM A 36 wQo1
ESPESOR PLATINA RANURA 13 >3
ESPESOR PLATINA FILETE N/A Todos
ESPESOR TUBO RANURA N/A Todos
ESPESOR TUBO FILETE N/A Todos
DIAMETRO TUBO RANURA N/A Hasta 12
DIAMETRO TUBO FILETE N/A Todos
PROCESO DE SOLDADURA FCAW GMAW/FCAW
TIPO Semi Autormatico Semi Automatico
RESPALDO Con Respaldo Con Respaldo
ESPECIFICACIO METAL DE APORTE 5.20 N/A
CLASIFICACION AWS E71T Grupo |
NUMERO F 6 6
|POSICION vd/O Todos
RANURA PLATINA Vd/0 Todos
RANURA TUBO N/A Todos
FILETE PLATINA N/A Todos
FILETE TUBO N/A Todos
PROGRESION Ascendente Ascendente
MODOS TRANSFERENCIA GMAW N/A N/A
ELECTRODO SIMPLES 0 MULTIPLES Simples N/A
TIPO DE GAS/FUNDENTE co2 co2
|ResuLTADOS
TIPO DE PRUEBA CRITERIO DE ACEPTACION | RESULTADOS REGISTRO
VT 150 5817 Tabla 1 L 280625
DOBLEZ RAIZ N/A N/A N/A
DOBLEZ CARA N/A N/A N/A
DOBLEZ LATERAL N/A N/A N/A
NTD VOLUMETRICO - N/A N/A N/A

0

¥LABOHARD POR APROBADO POR REVISADO POR
NOMBRE o [dobelLdis Wegh Lizcano
CERTIFICADO No g‘;’w‘gy_: !
FIRMA Nl RO EN
FECHA 2/07/2025

1529




REGISTRO DE HABILIDAD DE SOLDADOR
yWwi I wPQ
INGENIERIA LR RULES
PAGINA 1 de 1
NOMBRE ELKIN F RUIZ MESTRA WPS No FCAW-AH36-SEM-20
ID 1143325853 ESTAMPE|  ERS3 | wPQ No| ERs3-Fcaw | FECHA [ 27077202
METAL BASE |ESPECIFICACION | TIPOo GRADO | GRUPOLR | TAMARO (NPS) | scH | ESPESOR| 0.0
MAT BASE ASTM A 36 N/A wQo1 N/A N/A 13 N/A
SOLDADO PARA wQo1 Todos wQo1 N/A N/A 3 N/A
VARIABLES VALOR ACTUAL RANGO CALIFICADO
TIPO DE JUNTA v Todos
METAL BASE ASTM A 36 wQo1
ESPESOR PLATINA RANURA 13 >3
ESPESOR PLATINA FILETE N/A Todos
ESPESOR TUBO RANURA N/A Todos
ESPESOR TUBO FILETE N/A Todos
DIAMETRO TUBO RANURA N/A Hasta 12
DIAMETRO TUBO FILETE N/A Todos
PROCESO DE SOLDADURA FCAW GMAW/FCAW
TIPO Semi Automatico Semi Automatico
RESPALDO Con Respaldo Con Respaldo
ESPECIFICACIO METAL DE APORTE 5.20 N/A
CLASIFICACION AWS E71T Grupo |
NUMERO F 6 6
POSICION vd/0 Todos
RANURA PLATINA vd/0 Todos
RANURA TUBO N/A Todos
FILETE PLATINA N/A Todos
FILETE TUBO N/A Todos
PROGRESION Ascendente Ascendente
MODOS TRANSFERENCIA GMAW N/A N/A
ELECTRODO SIMPLES o MULTIPLES Simples N/A
TIPO DE GAS/FUNDENTE Cc02 co2
|RESULTADOS :
TIPO DE PRUEBA CRITERIO DE ACEPTACION | RESULTADOS REGISTRO
VT ISO 5817 Tabla 1 280625/1
DOBLEZ RAIZ LR5.4.3 020725/1
DOBLEZ CARA LR5.4.3 020725/1
DOBLEZ LATERAL N/A N/A N/A
NTD VOLUMETRICO o i N/A N/A N/A
/“._\‘E
/.
APROBADO POR ‘REVISADO POR
NOMBRE
CERTIFICADO No
FIRMA 8
FECHA 2/07/2025

9519




cwi / REPORTE DE INSPECCION VISUAL
‘S.RI . V
CWE Descripcion del | Calificacion de habilidad de soldador WPQ. Bajo el I
Trabajo WPS No FCAW-AH36-SEM-20
FECHA | 28/06/2025 PAG 1/1
LUGAR Cartagena No INFORME 280625/1
EMPRESA | WPD INGENIERIA
INTRODUCCION I En este informe se presentan los resultados de la inspeccién con ensayos no

destructivos utilizando el método de inspeccion visual directa para verificar la sanidad del depésito de
soldadura y calificar la habilidad de soldadores bajo el WPS No FCAW-AH36-SEM-20

DATOS GENERALES
Material | ASTM A 36
Area Inspeccionada | Coupon de soldadura de 13mm Acero al Carbono
Tuberia x| PLATINA ~ OTRO U. DE MEDIDAS
| Diametro | | scH | Espesor | 13 N/A mm | X |PULG |
PARAMETROS DE INSPECCION
PROCEDIMIENTO SEGUIDO VT No 002/271116
TECNICA|  Visual Directa | ILUMINACION | Natural | TAMARNO LIMITANTE | 1
DISTANCIA MAXIMA INSPECTOR-PIEZA | 600 | ANGULO MAXIMO INSPECTOR-PIEZA | 75
CODIGO, ESTANDAR, NORMA o ESPECIFICACION | AWS D 1.1
_ RESULTADOS :
ITEM ~ INDICACIONES : TAMANO
DL49 Sin indicaciones Relevantes N/A
DC30 Sin indicaciones Relevantes N/A
WCo7 Sin indicaciones Relevantes N/A
ER53 Sin indicaciones Relevantes NJA
ET48 Falta de Fusidon 45

FIN DEL INFORME

i iy

A /N

OBSERvAcmwji /V/ | J

APROBO ACEPTO

Mombre y Firma Nombre y Firma Nombre v Firma

1524




,Gwi s REPORTE DE INSPECCION VISUAL
p CWE \ﬁ;ﬁi besisinian del Prueba de doblez guiado para la calificacién de VT
Trabajo habilidad de soldador WPQ. Bajo el WPS FCAW-AH36-
FECHA | 2/07/2025 S SEM-20 PAG 1/6
LUGAR Cartagena | No INFORME | 020725/2
EMPRESA | WPD
INTRODUCCION ] En este informe se presentan los resultados de la inspeccién con ensayos no
destructivos utilizando el método de inspeccion visual directa a la cara expuesta de las probetas
dobladas de lado para verificar la sanidad del depésito desoldadura y calificar la habilidad de
soldadores, bajo el WPS FCAW-AH36-SEM-20
; DATOS GENERALES
Material | ASTM A 36
Area Inspeccionada | Coupon de soldadura de 13mm Acero al Carbono
B Tuberfa x| PLATINA OTRO U. DE MEDIDAS
| Didmetro | | scH | Espesor | 13 N/A mm | X |PULG |
PARAMETROS DE INSPECCION
PROCEDIMIENTO SEGUIDO VT No 002/271116
TECNICA |  Visual Directa iLuminacion | Natural | ramanoumiante | 1
 DISTANCIA MAXIMAINSPECTOR-PIEZA. | 600 |  ANGULO MAXIMO INSPECTORPIEZA | 75
CODIGO, ESTANDAR, NORMA o ESPECIFICACION [ AWS D 1.1
RESULTADQS
ITEM ~ INDICACIONES : ; TAMANO | RESULTADO
DL49 L1 Sin indicaciones relevantes N/A
DL4S L2 Sin indicaciones relevantes N/A
DL49 L3 Sin indicaciones relevantes N/A
DL49 L4 Sin indicaciones relevantes N/A
DC30 L1 Sin indicaciones relevantes N/A
DC30 L2 Sin indicaciones relevantes N/A
DC30 L3 Sin indicaciones relevantes N/A
DC30 L4 Sin indicaciones relevantes N/A
WC07 L1 Sin indicaciones relevantes N/A
WCO07 L2 Sin indicaciones relevantes N/A
WCO07 L3 Sin indicaciones relevantes N/A
WCO07 L4 Sin indicaciones relevantes N/A
OBSERVACIONES |

APROBO : ACEPTO

Nombre y Firma Nombrey Firma Nombre y Firma

2525




cw s REPORTE DE INSPECCION VISUAL

. ®i I

PCWE Q Ral e Prueba de doblez guiado para la calificacion de V
Tr:ba'o " | habilidad de soldador WPQ. Bajo el WPS FCAW-AH36-

FECHA | 2/07/2025 ! SEM-20 PAG 2/6
LUGAR _ Cartagena | No INFORME | 020725/2

EMPRESA | WPD
INTRODUCCION | En este informe se presentan los resultados de la inspeccion con ensayos no

destructivos utilizando el método de inspeccion visual directa a la cara expuesta de las probetas
dobladas de lado para verificar la sanidad del depésito desoldadura y calificar la habilidad de
soldadores, bajo el WPS FCAW-AH36-SEM-20

DATOS GENERALES
Material | ASTM A 36
Area Inspeccionada | Coupon de soldadura de 13mm Acero al Carbono
| Tuberia x| PLATINA  OTRO U. DE MEDIDAS
| Didmetro | | scH | Espesor | 13 N/A ‘mm | X [PULG|
~ PARAMETROS DE INSPECCION
PROCEDIMIENTO SEGUIDO VT No 002/271116
TECNICA |  Visual Directa iumiNacion | Natural | TAMARO LIMITANTE | 1
: DISTANCIA MAXIMA INSPECTOR-FIEZA | 600 | ANGULO MAXIMO INSPECTOR-PIEZA | 75
CODIGO, ESTANDAR, NORMA o ESPECIFICACION LR
RESULTADOS _
ITEM j INDICACIONES - TAMANO | RESULTADO
ER53 L1 Sin indicaciones relevantes N/A | sotado
ER53 L2 Sin indicaciones relevantes N/A
ER53 L3 Sin indicaciones relevantes N/A
ER53 L4 Sin indicaciones relevantes N/A
FIN DEL INFORME
OBSERVACIONES |

APROBO ACEPTO

Nomire y Firma S ~ NombreyFirma | Nombre y Firma




REPORTE DE INSPECCION VISUAL

cwi
— LR
P CWE N\

Descripcion del

Prueba de doblez guiado para la calificacion de

VT

Trabajo habilidad de soldador WPQ. Bajo el WPS
FECHA | 2/07/2025 ! RAFOHR0R PAG 3/6
LUGAR Cartagena | No INFORME | 020725/2
EMPRESA | ' ‘WPD

EVIDENCIA FOTOGRAFICA DOBLEZ GUIADO LATERAL DC30

___IDENTIFICACION

ERMPHESA

Wﬁﬁ BS WU&”&R RAECANITA

_WORNA, cmmsaﬁ: ss‘r&mmn-_ :

P g mma Bk w&mam

APROBO ~ ACEPTO

Nombre y Firma | Nombrey Firma

152%F




REPORTE DE INSPECCION VISUAL

cwi
Jém V I
CWE \ Prueba de doblez guiado para la calificacién de

Descripcion del

= Trabajo habilidad de soldador WPQ. Bajo el WPS
FECHA | 2/07/2025 , : PAG 4/6
LUGAR Cartagena 3! No INFORME | 0207252

EMPRESA |

WPD

EVIDENCIA FOTOGRAFICA DOBLEZ GUIAbO LATERAL DL49

a0
AR R
L Noj

APROBO

ACEPTO

mbrey Firma

~ Nombre y Firma

Nombre y Firma

3146728




cwi s REPORTE DE INSPECCION VISUAL
(8301 e V I
CWE \ Descripcion del Prueba de doblez guiado para la calificacion de
Trabaj habilidad d [ . Bajo el WP5
FEchA | 2/07/2025 rabajo abilidad de soldador WPQ. Bajo e PAG5/6
LUGAR Cartagena | NoINFORME [ 020725/2
EMPRESA | WPD

EVIDENCIA FOTOGRAFICA DOBLEZ GUIADO LATERAL ER53

s
ELKIn b Rils sdisTRs

Laxiamhes T
Winy .
e

APROBO ACEPTO

Nombre y Firma |  NombreyFirma

9529




EVIDENCIA FOTOGRAFICA DOBLEZ GUIADO LATERAL WCO7

k

| FECHA: RROTHIOS

| NOMBRE SOLDABOR | WARLIS CONMTHERAS CREC
| WENTIFHCACION | 1143339607
g T EMPRESA WG

HOBRIA, CODIGO o ESTANDAR |
MPYLEZ LATERAL

[ NiRD DE FRUERA FAECARICA
im0 o i o€ tiricacic

cwi s REPORTE DE INSPECCION VISUAL
CRi ; V I
CWE \ Descripcion del Prueba de doblez guiado para |a calificacion de
Trabai i | 2. Bai
FECHA | 2/07/2025 rabajo . habilidad de soldador WPQ. Bajo el WPS PAG 6/6
LUGAR ._Cartagena | No INFORME | 020725/2
EMPRESA | - WPD

i/ REALIZO - : ~ APROBO ACEPTO

Nombre y Firma Nombre y Firma

2530
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WP Certificate number: PRJ11100272723/07
Page 1 of 2

Welder Performance Qualification (WPQ)
Certificate

Qualification: Codes/Standards LR Rules

hanUTacturer’s nams COTECMAR
Address ) Cartagena de Indias
cz::': Induszﬂ?l M:;nnnal. Km 9 05 July 2020
gena; Loinmbn Wedtier nama Bladimir Torres Redaondo
welder {0 numiber BT
weld test numper ik}
eider's Daie of Birth Maticnat 1.0 Nurnber
01 Dec 1987 / 1.128.060.508 de Cartagena
WFS* number 18-OPV-09 Revsion pumoet 001 ‘Neloer's signature
The validhty of this certificate expires on 27-Jun-2023 Frace o 1esUSHOR
(see sheet 2 of this certificate fur conditions} Cotecmar # iaate of tast 27 june 2020
Type of joint {sketch - showing dimensicns) pi '
v T
= -
T g ¢
1
Variables Weld Test Detals Range of Approvel YallEies Wlg Test Detamls Range ol Agprova
Parent imalgnal LR Grade DH 35 (WG &1 LR Grade DH 36 (WG 07) Filter type ana Primacore W7t Basic iow rydrogen tpe +
aesigration etectrodes with tgtile Coatngs
Welding Process FCAW FCAW welding pusition o B, X, Vu, 0
Bigte o pipe ’ hislding Oas
{ixeriotaiad: Plate Plate Shieiting gas co2 N/A
Test piece it
Shickess (k) 12.7 25 Baciking gas N/A N/A
Gouging
; backing ¢ -
Joint Type BW BW & Fw welded . 3
(one ot sides Both sides Both sides
Fipe cutsidy .
diamezer {rmm) T/A Mex e WA ol
Test Resuls (s1ate satisfactory, unsalisfactary of pot apphicatile)
Non-gdestructive (s Desmuctive tests Mo off Results
Visual Satisfactory Ntacre exarmination Not applicable
Magnailc particle Not applicable s Ruoat Bend Not applicable
Ligied penatrant Not applicable Fage bend Not applicable
HRadiographic Not applicable Sifde pend Hot applicable
Ultrasonic Satisfactory Filiet weid fracture Hot applicable
Othet Not applicable Other Not applicable
initial validity period of welding certificate 3 yE&IS.
Comments:

We certify that the above statements are correct and that the tast pieces were prepared, welded and tested in accordance with the speified
codes or standards LR Rule
Organisation COTECMAR SuTeyor r’ Lidyg

W L Rargs
Date 05 Juiy 2020 Cate . w Q.l's Jul

Only the original of this certificate or authenticatea cupies are valid as proof of welder qualification. :
This certificate remains valid onby whilst the welder remains in the employ ot the manufacturer above.

= Manutacturer’s Welding Procedure Specitication

gister Central and Souh Amenca anited

Lioyd's Register Group Limeted, its affilistes and subsidianes and their respective officars, employses o agents are, individually end colectivaly, referied tin ity thansz
a5 ‘Lioyd's Register'. Lioyd's Register assumes no respanaibiity and shall ot be HaDie i any person T any uss. Gamage of Expenss Laused by relfiznce Gn thE miormanan
or advice in this dutument o rowsoever provided, unless thal person has signkd a cont Gtk the relevant Lluyd's Begister entity for the provision of this i fratica
o adwice and in that case any esponsibility or Fability i eaclusesly U (he tims and cengditions se1 gt i that contract

Form 5208 (2018.01)
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WG Ceriificate numbs PRJ11100272723/07
Page ¢ ot 2

Cualification: Codey/Standards LR Rules
B

Manufaciurer's name Cate

COTECMAR 05 July 2020

Welder name Ciice

Bladimir Torres Redondo Cartagena de indias

This certificate remains valid for a pericd of 3 years oniy if the welder named on sheet 1 has been employed on the Class of
Type of Welding with satsfactory rasults, during the perods of six monrths since initial approval or last enorsernent.

Prolongation of validity {applicabte only for 2 years initial vaiidity perad of welding certificate, see pagel) shall be subject 10 the surveyor's
satisfaction with respect to the welder's NDE/destructzve test results and any spacific Code requirements.

Endorsement 16 Signature and posibon of EMpioyers Signaturs oF Sulveyor ENtiIng ot kntwiedye Qifice stemp and date
racnthiys representative verfy:ng e profrnem ano accepisiie welding arCeplEnLenol
welding peiformance 2 perduimance tested
/ ,_
i

Dec. 2020

Jun. 2021
bec. 2021
Jun. 2622
Dec. 2022

Jun. 2023

L

Prolongation of validity (biennial)

This certificate is extended until -2 '“1 ‘j““’ L ?V? ‘"’ Fad
in view that Mr. Bladimir Torres R. has besn canst.antly workmg i

,,} ¥ Dé’wé’rﬁél Vo Z‘}J e /C‘//lﬁz.'y J;ii"i““{ ‘):_f %EerCer.tr'Hi c::?"

This certificate is ex fed until IO - L
in view that Mr. Bladimir Torres R. has been canstimtly workmg

This certificata is extended until 2 i '6 Srg LY
in view that Mr. Bladimir Torres R, has been mnstam!y wnrkmg

Car o gencs e
Limyd s Reg

South -ﬂlTh—-l‘%Qd Led. z&;‘ G_’i/w

Form 5248 (ZUITB.OT}
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WEQ Certiticate nurmber: CGN 1350050/C5F/10
Page 10of 2

Welder Performance Qualification (WPQ)
Certificate

Quaiification: Codes/Standards LR RULE
Manutacturer’s name COTECMAR
Address Office Cartagena de Indias
Zona Industrial Mamona! Kilometro 9 Diste 27 June 2019
Cartagena - Colombia Welder narme Rafael Orozco
Weider ID number 0s
Weld test number RO
Welder's Date of Birth /ational LD Number
22 Sep 1981 /9.297.370
WRS* number 018 OPV-09 Revision numper 001 Welder's sgnature
The validity of this certificate expires en 26-Feb-2022 Placs of testshop
{see sheet 2 of this certiicate for conditions) Mamonal Site Date of test 27 February 2015

Type of joint {sketch — showang dimensions)

B0~

N e
1O I_._..\ /_“.°°—

——' L——— 2. 4man

Variaties | Weid Test Detans ~ Range of Approvs! Yariabies | Weld Test Detalls Range of Approval
Parent material . WQO1 - LR DH36 - WO U1 -LRDH3E Filier ype and AWS AS 20 EJNT- 1080 AWS AB 20 EZIT- 1080
: . desigration !
‘Welding Process  © FCAWHGMAW FCAW+GMAW Welding position [¢] ) X+0+VusD
Plate or pipe t ; o
tedhotated) Plate : Plate Shielding gas o2 co2
Test piece H iz = :
{hlckriess () 10 3to 10 Bagking gas . N/A N/A
| o c c
Joint Type Butt Butt & Fillet st
b Both Hoth
{orefboth sides)
Pipe outside - = Other - i

diameter {mmj

Non-gestruciive tests Destructive tests No, off Resiits

Vigusl Satisfactory ! tMacro examination Not applicable
Magnetic partcle Not applicable Root Berd i Not applicable
Liquid penetrant Not applicable Face hend Not applicable
Radiographic - Satisfactory Sids bend ' Not applicable
Ultrasonic Not applicable Fillet weld fracture Not applicable
Other - ¢ Qther Not applicable
Initial validity period of welding certificate 3 years.

Commen

" '»:Qllwelded' and tested i accordance with the specified

B

We certify at the above statements are correct and thai the test piecés were p
codes or standards. LR RULE
Organisation COTECMAR Surveyo,

Date 27 june 2019 Date

Only the original of this certificate or authenticated copies are valid as pr
This certificate remains valid only whilst the welder remains in the emplay e manufacturer above,

= Manudacturer's Walding Procedure Speciication

Lioyd's Register Group Lirsted, its affiliates and subsidiaries and their respectve officers, empioyees o agents are, individually ana collectively. referred o in this dlause
as 'Lioyd's Register’ Lloyd's Register assumes no responsibiiity and statl not be kabie 10 any person for any loss, damage of expense cisused by reliance an the nformatian
or advice in this document o howsoever provided, urless that person has signed a confract with the relevanl Lioyd's Regisier entity for the provisiun of this nfsrmation
or advice and in that case any responsibility of liabiity is exclusively on the terms and cond:tons set out in that contract.

form 5208 2018.01)
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WP Certificate number:  CGN 1950050/CSF/10

Page 2 of 2
Quiglification: Codes/Standards LR RULE
Manufacturer's name Datz
COTECMAR 27 June 2019
Weider name Otfica
Rafael Orozco Cartagena de indias

This certificate remains valid for a period of 3 years only if the welder narmed on sheet 1 has been employed on the Class or
Type of Welding with satisfactary results, dhiring the periuds of six manths since initial approval o last endorsement.

Prolongation of validity (applicable only for 2 years initial validity period of welding cerificate, see page1) shall be subject to the surveyor's
satisfaction with respect to the welder's NDE/destructive test results and any specific Code requirermnents.

This certificate remains valid for a periad of two years only if the welder named on sheet 1 has

been employed on the Class or Type of Welding, with satisfactory results, durning the periods

of six manths since initial approval or last endorsement. "’-’ﬂldg'i P';‘?;Wh
' 7RG

Prolongation of validity shall be subject to the surveyor’s satistaction with respect to the

welder’s documented record and any specific Code requirements.

Endorsement (6 | Sigrature and position of employers Signature of surveyar venfying " Job kncwedgé Office stamp and date
manthily] . representative verfying employment and acceptable welding acceplancenot
 welding performance peiformance - tested

Aug 2019
Feb 2020

Aug 2020

Feb 2021
Aug 2021

Feb 2022
Aug 2022

Feb 2023
Aug 2023

15 .04.3

Prolongation of validity (biennial)

Toae codFreidn 1§ 2 bestarl wn 3t g ﬂ‘:;l‘.ﬁy{ PL

b i Aue b e 2 Loy Lo ooy Congds 1y

9?6}9 Aoy
Uvms coeds b b 8 et ot 26 ‘&’%m\»} W2 N
LN oy Ve \.w - WL @ Gy e brey Bt L s bt \-\-\j

T VN €
T\j‘:\\.\; Cag e u:a:\e:, i e‘\e»{\;‘b 2 Qf\l\l\\ # Zb Aone ’2\:”'
O A ek e L Csomes Ypemee v G TR 5\\1 P-4 Fhsa
LS® “‘":“ES T € tnaias Office
b rer Cantral and :
L. 2T /s ] 2@

Form 5208 (20718.01)
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WEG Ceruficate number. PRITI100272723/12
Page ¥ of 2

Welder Performance Qualification {WPQ)
Certificate

Gualifications: CooesStandards LR Rules

M.anufaritzllel'ﬁ e COTECIAR

Pl i Gfflee Cartagena de Indias
Zona Industrial Mamonal, Km 9 Bate 05 July 2020

Cartagena, Colomiia Welder name laider Ariza Zabaleta

Welder i number JA

Weld test number "M

Welder's Bate of Birtn Mational LD Number

19 S5ep 1987 / 1.050.035.405 de San Jacinto

VWFS™ fumber 18-OPV-09 Revisian nuimber 001 Wlger's signatiure
Thie waligity of this certiticate expires on 27-Jun-2023 Place of testsnop
isee sheet 2 of this certificate for conditions; Coteanar (ate of tust 27 june 2020

Type of jint {sketch - showing dimensions)

“-.‘,..
127 g o
\H.?__
2

Wariabies Wield Test Detaiy Rarge of Approval Yanables Vel Tesi Details Range ol spproval
Parent material el Grade DH 36 (WO U1 L& Grade OH 38 (WG U1 Filler type and Prmacore LW- 71 pasic iow hydrogen iype -

destgnation sechedes with rutlie weatings
Welding Process FCAW AW Walding pasition [6] D, X vy O
Plate o pipe -

alding ga 4

dixedrotated) Plata Plate Shiglding gas oz Nia
Test paace . 2 i
Hckewss mm 12.7 z5 Backing gas N/A HNiA

StgEng c C
- Jhacxing
juint Type BW BW & FW i

Vs Both sides Both sides

{onefooth sides)
Pipe cutside .

f £3th

diametar imed N/A N/A Other NIA N/A
Test Results {state satisfactory, unsatisfactony o ng! appicanie;
Nos-gesruciive tests LESTEUTTIVE 18513 N, off Resuits
Wisual Satisfactory Macro examination ot applicable
ttagnetic partice Not applicable Rout Bend Not applicable
Uiguid panctrant Not applicable Fara Leng Not applicable
Radiographic Not applicable Side bend Mot applicable
Ultrasonic Satisfactory Fillet wald fracturs Not applicabla
Othet Not applicable Other Not applizable
Initial validity period of welding certificate 3 yEATS.
Comments;

We certify that the above statements are correct and that the test pieces were prepared, welded and tested in gccordance with the specitied
rodes or standards. LR Rule

Drgansation COTECMAR Supveyer 1 LipyEs Regster Central and South Amenica Lipited
H. & Rangel
Date 05 luly 2020 Dawe July 2020

Only the original of this certificate or authenticated coples are valid as proot of welder quaiification.
This certificate remains valid only whilst the weider remains in the employ of the manufacturer above. |

« Nanulactuwer’s l‘ﬂ@!leﬁfiy Procagure Specification i

Uoyd's Register Group Limited, its affiliates and subsidianes and el respactive officers. empioyees o agents are. ndwiduady and coliegtively sigrd 1o o s daue
as ‘Llayd's Register. Lioyd's Reglster assumes 0o responsioility and shall not be katie 1w any person for any logs, damage or eapense caused by retance on the nforrmia
ot advice In this decumnant or howsoever proviaed, uniess 1hat persan has s:gned = contiact veih e reievant Loyd's Begislar entity fon the prousion of this o
ol athace and in that case eny responsibilily or Gality fs exciusively un the 1eims and conditons set out is thal contract

Forn 5208 (2018.01;
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WPQ Certificate number PRITI100272723/12

Page 2 of 2
Qualificasion: CodesStandards LR flules
Manufaciurer's name Date
COTECMAR 05 July 2020
Waltier narma itfhioe
laider Ariza Zabaleta Cartagena de Indias

This certilicate rerains valid for a pericdof 3 years only il the weldar named on sheel 1 has been employed on 1he Class of

Type of Welding with satisfactory results, during the periuds of six months since initial apgroval or last endorsement.

Prolongation of vaidity applicable enly for 2 yea:s initiat validity period of welding certificate, see pagel) shall be subject to the SUMEYor's
satisfaction with respect to the welder's NDE/destructive test results and any specihe Code requirennients.

Endorscment {6 Ggnatwe and position of employers Signature of surveyor verifying lob knowledge Uthice stanp and date
manthly) represenative verfying emplc,yn.cn' and accaplabie weiding acceplancednct

wielding performance ! periormance tested
Dec, 2020

Jun. 2021
Dec. 2021
Jun, 2022
Dec, 2022 1ol kodnguti
Las it
i
Jum. 2023

Prolengation of validity (biennial)

2.

This cartificate is extended until __~ Q 7+ Jdune 2)2— "/ -
in view that Mr. Jaider Ariza Zahaleta has been constantly working Huge C. ngﬂt R%df’tcgd"z
MR o ge tnoides Ot
:i“jf‘? 32 ¢ entralon
ot mienica Lid, -“ -

This certificate is extended until _ 2% //}:f'ﬁ.-r' e !J;/ 2ol ¢

in view that Mr. Jaider Ariza Zabaleta has been constantly working . ?l' 1o <. .<c;m;y odriguez
J o Jicys C 'T"-

er Coentral and

LEel, )-@»} _éu.(,y

(‘) - Dl
This certificate is extended until __& } —3 veg Tl N
in view that Mr. Jaider Ariza Zahaleta has been constantly working

Form 5208 (2018.01)




interventoriasembarcaciones <tntewantoriaemhamaciones&maﬂgm>

INGI-50263-026-25, Remision Plan de Ensayos No Destructivos — Documentos aprobados por interventoria
1 mensaje

interventoriaembarcacion es <inlerventoriaembarcaciones@gmail.com> 4 de agosto de 2025, 10:30
Para: Alberto Jose Aguas Mera <aaguas@cotecmar.com>
Ce: Rita A Esquivel C <infra raesquivel@gmail.com>, "infra.overgara@gmail.com” <infra.overgara@gmail.com>, s.infraestructura@monteria.gov.co

Cartagena D.C., 01 de agosto 2025 INGI-50263-026-25

Sefiores

GORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL DESARROILLO DE LA INDUSTRIA HAVAL, MARITIMA Y FLUVIAL ~-COTECMAR~
Ain; Ing. ALBERTO AGUAS

Gerente Proyecto BUSINU

Ciudad

ATENCION. CF ELIBERTC NINO PINILLA
Gerente de Nuevas Construcciones Mamaonal
Ciudad

Ref. CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 cuyo objeto es CONSTRUCCION Y PUESTA EN FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE
TRANSPORTE FLUVIAL PARA OPERACIGN EN EL RIO SIN{U DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209, EN EL
MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO DENOMINADO “CONSTRUCCION DE EMBARCADERDS Y
EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL TRANSPORTE PUBLIGO FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”.

Asunto: Remisién Plan de Ensayos No Destructivos ~ Documentos aprobados por interventorla

Cordial saludo.

Con el presente, nos permitimos remitir los documentos correspondientes al Plan de Ensayos No Destructivos, los cuales han sido revisadas y aprobados
por el profesional metalirgico de la interventoria, en el marco de las actividades de sequimiento técnico al proyecto.

Cordialmente,

ING INGERIERIA 8.A.5.

Calle 114% #53-94 B. La Athambra
Tel: 2148025~ 2148460 Ext 103
Celufijo: 3138870316

NGENIE31A | orevemasonsenens conco

14 adjuntos

4 ELKIN LOREN WPQ FCAW. pdf
— 486K

7 FCAW-BW-0001-825. Rev 01.pdf
321K

iy FCAW-F-0001-B25. Rev 01.pdf

= 312K

%) GMAW.BW-0001-825. Rev 01.pdf
502K

&y GMAW-F-0001-B25. Rev 01.pdf

312K

Y JESUS HADECHINI WPQ FCAW.pdf

= 544K

54 SMAW-BW-0001-B25. Rev 01.pdf

= 332k

#1 WPQ ACERO FCAW JORNADA JULIO 2025.pdf
1002K

#5) SMAW.F.0001-B25. Rev 01.pdf

— 317K

£) WPQ FCAW pdif

— 1498K

sy WPQ GMAW.pdf

A 4260k

#) WPQ FCAW 2 PARTE. pdf
4062K

7 PLAN DE ENSAYOS NO DESTRUCGTIVOS BUSINU Rev 1.1.pdf

— 1903K

) INGI-50263-026-25.pof

~ a2k

hitpsiimail.google. iuf 117 al5 3o 2a 3468w P h=all&p idethread-ar-6820002761 804640400&simpl=msg-a:r-665 11 T0022938610212 n




Oficic lINGI-50263-027-25-11/08/2025
Aval, aceptaciones y recomendaciones para
los equipos de sistemas de navegacion,
mando, control y electrénica.




NCINGENIERIA

Cartagena D.C., 11 de agosto 2025

Sefiores .
CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL
INDUSTRIA NAVAL, MARITIMA Y FLUVIAL ~COTECMAR-
Atn; Ing. ALBERTO AGUAS

Gerente Proyecto BUSINU

Ciudad

ATENCION. CF ELIBERTO NINO PINILLA
Gerente de Nuevas Construcciones Mamonal
Ciudad

Bogotd,Colombia

Caile 114% #53 - 94

Tel: +57 6017469364
info@ingingenieria.com.co

INGI-50263-027-25

DESARROLLO DE LA

Ref. CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 cuyo objeto es CONSTRUCCION Y PUESTA EN
FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL
PARA OPERACION EN EL RIO SINU DE ACUERDO CON LAS

ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209, EN EL MARCO

DE LA AMPLIACION DE

LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO DENOMINADO “CONSTRUCCION DE
EMBARCADEROS Y EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL
TRANSPORTE PUBLICO FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”.

Asunto: Aval, aceptaciones y recomendaciones para los equipos de sistemas de

navegacion, mando, control y electronica.

Cordial saludo.

En atencion a la revision de los equipos de sistemas de navegacion, mando, control y
electronica presentados por Cotecmar para el proyecto, me permito emitir el aval y
aceptacion de los siguientes equipos especificados en el documento adjunto.

Asi mismo, en el documento se realizan recomendaciones especiales para los siguientes

equipos:
« Sistema GPS
Ecosonda
Radio de comunicacion y antena
Radio anunciador
Inversor de 12 voltios DC a 110 Voltios AC de 4500 vatios.

Atertamente, ' .

b, L‘S\.:\\ I P
CARLOS ALBERTO BELLC AVENA
Representante Legal

ING INGENIERIA SAS

[=1eH

Ing Fitar Esguaived - Supendsora Adminstralivi sdealdia
Ing Dwianda Vergara — Sugsivisor Teenco Mlcaldia

Ing Crlasds Costifiedn - Intenenion

lng Aljandio Velasco — Intesventor Cperatve

£ Fuobde: ge Proyseg

o Alabon: Gl

Reviso: AYVICABA

Anexo
« Listado de equipos.
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7110/25, 11:32 a.m. Gmail - INGI-50263-027-25, Aval, aceptaciones y recomendaciones para los equipos de sistemas de navegacion, mando, contral...

g Gma;l interventoriaembarcaciones <interventoriaembarcaciones@gmail.conm>

INGI-50263-027-25, Aval, aceptaciones y recomendaciones para los equipos de
sistemas de navegacion, mando, control y electrénica.

interventoriaembarcaciones <interventoriaembarcaciones@gmail.com> 12 de agosto de 2025, 9:53
Para: Alberto Jose Aguas Meza <aaguas(@cotecrar.com>
Cc: Rita A Esquivel C <infra.raesquivel@gmail.com>, infra.overgara@gmail.com, s.infraestructura@monteria.gov.co

Cartagena D.C., 11 de agosto 2025 INGI-50263-027-25

Sefiores

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL DESARROLLO DE LA INDUSTRIA NAVAL,
MARITIMA Y FLUVIAL ~COTECMAR-

Ain; Ing. ALBERTO AGUAS

Gerente Proyecto BUSINU

Ciudad

ATENCION. CF ELIBERTO NINO PINILLA
Gerente de Nuevas Construcciones Mamonal
Ciudad

Ref. CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 cuyo objeto es CONSTRUCCION Y PUESTA EN
FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL PARA
OPERACION EN EL RIO SINU DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209,
EN EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO DENOMINADO
“CONSTRUCCION DE EMBARCADEROS Y EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL
TRANSPORTE PUBLICO FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”.

Asunto: Aval, aceptaciones y recomendaciones para los equipos de sistemas de navegacién, mando,
control y electrénica.

Cordial saludo.

En atencion a la revisién de los equipos de sistemas de navegacién, mando, control y electronica
presentados por Cotecmar para el proyecto, me permito emitir el aval y aceptacién de los siguientes
equipos especificados en el documento adjunto.

Asi mismo, en el documento se realizan recomendaciones especiales para los siguientes equipos:
« Sistema GPS
« Ecosonda
+ Radio de comunicacion y antena
+ Radio anunciador
+ Inversor de 12 voltios DC a 110 Voltios AC de 4500 vatios.

Cordialmente,

https://mall. google.com/maillu/1/?ik=af53e2a346&view=pt&search=all&permmsgid=msg-a:r7351243078357 18473&simpl=msg-a:r735124307835718473  1/2
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ING INGENIERIA S.A.S.

Calle 114° #53-94 B. La Alhambra
Tel 2148025 — 2148460 Exi. 103
Celufijo: 3138870316
oradriguer@@ingingenieria.com.co
Bogota — Colombia.
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Oficio lINGI-50263-028-25-12/08/2025
Remision de reporte de inspeccion visual de
soldadura.




NCINGENIE3A

Cartagena D.C., 12 de agosto 2025

Sefores

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL
INDUSTRIA NAVAL, MARITIMA Y FLUVIAL ~COTECMAR-

Atn; Ing. ALBERTO AGUAS
Gerente Proyecto BUSINU
Ciudad

ATENCION. CF ELIBERTO NINO PINILLA
Gerente de Nuevas Construcciones Mamonal

Ciudad

Bogota,Colombia

Calle 1142 #53 — 94

Tel: +57 6017469364
info@ingingenieria.com.co

INGI-50263-028-25

DESARROLLO DE LA

Ref. CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 cuyo objeto es CONSTRUCCION Y PUESTA EN
FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL
PARA OPERACION EN EL RIO SINU DE ACUERDO CON ~ LAS
ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209, EN EL MARCO DE LA AMPLIACION DE
LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO DENOMINADO “CONSTRUCCION DE
EMBARCADEROS Y EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL
TRANSPORTE PUBLICO FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”.

Asunto: Remision de reporte de inspeccion visual de soldadura.

Respetados Sefores

Con el presente, remitimos para su conocimiento el reporte correspondiente a la inspeccion
visual de soldadura realizada por el profesional metaitirgico de la interventoria en fecha 25
de junio de 2025, a la soldadura aplicada para realizar las juntas soldadas del proyecto
EMBARCACION FLUVIAL RIO SINU — BUSINU, especificamente en la soldadura interna
de los tanques 1 al 4 de la embarcacion 1, los cuales dieron resultados satisfactorios y

quedan aceptados y liberados.

Atentamente,

Co LN
CARLOS ALBERTO'BELLO AVENA
Representante Legal
ING INGENIERIA SAS

GC.

by Fila Edguivel - Supervisoea Admirdstraties Aloakia
Ing Uslands Vergara - Superdsor Técmcn Akaldia

o Ing Oddande Castafleds - bibepvantar

= bng Algjaindio Valusou = Int o

: Fodder de Proyeclo
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CWwi
CWE

CRI

REPORTE DE INSPECCION VISUAL A LA $()LDA!)URA DEL PROYECTO
EMBARCACION FLUVIAL RIO SINU BUSINU

REPORTE No: 110825/1

TITULO:

Reporte de la inspeccion de la visual a la soldadura aplicada para realizar las juntas
soldadas del proyecto EMBARCACION FLUVIAL RIO SINU BUSINU. Soldadura
interna tanques 1 al 4 de la embarcacion 1.

vvvvvvv T & et g

fanque3._ 4 Tanque
o

. SN - S B 0 0 8.3 N O

EMPRESAS PARTICIPANTES:

Empresa que realiza la inspeccion: CWI LTDA.

Empresa que solicita la inspeccion: ING INGENIERIA INTERVENTORIA BUSINU,
Empresa interesada: ING INGENIERIA INTERVENTORIA BUSINU.

LUGAR Y FECHAS:
Fecha de inicio de inspeccion: Cartagena, 25 de junio de 2025.
Fecha de reporte: Cartagena, 11 de agosto de 2025,

INTRODUCCION:

En este reporte se presentan el informe de la inspeccion visual a la soldadura realizar las
juntas soldadas del proyecto EMBARCACION FLUVIAL RiO SINU BUSINU. Soldadura
interna tanques | al 4 de la embarcacion 1.

METODO DE INSPECCION:
Meétodo de inspeccion visual VT,

PROCEDIMIENTO SEGUIDO:
001/100215.

CODIGO, ESTANDAR, NORMA O ESPECIFICACION:
LR, AWS B 1.11
CWI — Inspecciones Certificadas de Soldaduras
NIT: 900526264-0
Carrera 7 No 4 -158, Arroz Barato, Cartagena - Bolivar
E mail: cwicolombia@gmail.com

164D




CWI
CWE

CRI

UNIDAD DE MEDIDAS:
Sistema Internacional.

TECNICA UTILIZADA:
Inspeccion Visual Directa.

IDENTIFICACION DE LA PIEZA:

EMBARCACION FLLUVIAL RIiO SINU BUSINU

Elementos inspeccionados:
e Soldadura interna tanques | al 4 de la embarcacion 1.

Sectores Inspeccionados:

e Mamparos, cantidad 4
Fondo, cantidad 4
Tapas de popa, cantidad |
Laterales de Estribor, cantidad 4
Laterales de Babor, cantidad 4

Cédigo de colores:

Verde: Liberada.

Rojo: Reparacion.

Amarillo: Pendiente por inspeccionar.

CWI — Inspecciones Certificadas de Soldaduras
NIT: 900526264-0
Carrera 7 No 4 -158, Arroz Barato, Cartagena - Bolivar
E mail: cwicolombia@gmail.com

25Uy




RESULTADOS:

CWwi
CWE

CRI

’f»--;jb'{anag,ﬁg}--. g
e O N e i_ﬁ 3

TANQUE 1

SECCION | UBICACION VT
MAMPAROS s ar
PROA OK

FONDO FONDO 0K
TAPA POPA 0K
LATERAL | ESTRIBOR OK
LATERAL BABOR OK

T A 5 RN T

/5,!_1 i R W — B, = B o ) 7

—p
e I“b-l\s- T

CWI1 — Inspecciones Certificadas de Soldaduras
NIT: 900526264-0

Carrera 7 No 4 -158, Arroz Barato, Cartagena - Bolivar
E mail: ewicolombia@gmail.com
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A = T R
1 i Nk

CWi
CRI
CWE
TANQUE 2
SECCION |UBICACION VI |RESULTADO
MAMPAROS —FOPA o
PROA oK
FONDO | FONDO oK
LATERAL | ESTRIBOR 0K
LATERAL | BABOR OK
. AP 3 = i =
L4
'—\i.'—'ﬁ._l
" 4 P R :
Tangue 31
e

TANQUE 3
SECCION | UBICACION VT RESULTADO
MAMPAROS POFA o
PROA 0K
FONDO FONDO 0K
LATERAL | ESTRIBOR OK
LATERAL BABOR OK
_4679‘[:(- e T . = B LI, 8 = I *57 TR TR
: ) i tf ¥ ;' e é%
f
e ’a"q“e"*” '
(= = 1 .\ i

CWI - Inspecciones Certificadas de Soldaduras

NIT: 900526264-0

Carrera 7 No 4 -158, Arroz Barato, Cartagena - Bolivar
E mail: cwicolombia@gmail.com

25U
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o
CRI

CWE

TANQUE 4
SECCION | UBICACION VT RESULTADO
MAMPAROS — L OPA oK

PROA OK
FONDO FONDO OK
LATERAL | ESTRIBOR 0K
LATERAL BABOR OK

FIN DEL REPORTE

JOSE LU[S VEGA LIZCANO
Ingeniero/Metalargico — UIS

[nspector Certificado de Soldadura SCWI/AWS
Inspector AP1 653.

Interprete Certificado de Radiografias CRI/AWS
Entrenador Certiticado de Soldadura CWE/AWS
Inspector Visual Nivel [} ASNT/AWS

CWI = Inspecciones Certificadas de Soldaduras
NIT: 900526264-0 ;
Carrera 7 No 4 -158, Arroz Barato, Cartagena - Bolivar
E mail: cwicolombia@gmail.com
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/10025, 11:37 a.m. Gmail - INGI-50263-028-25, Remision de reporte de inspeccion visual de soldadura.

Gm a l[ interventoriaembarcaciones <interventoriaembarcaciones@gmail.com>

INGI-50263-028-25, Remision de reporte de inspeccidn visual de soldadura.

1 mensaje

interventoriaembarcaciones <interventoriaembarcaciones@gmail.com> 12 de agosto de 2025, 14:59
Para: Alberto Jose Aguas Meza <aaguas@cotecmar.com>

Cc: Rita A Esquivel C <infra.raesquivel@gmail.com>, infra.overgara@gmail.com, s.infraestructura@monteria.gov.co

Cartagena D.C., 12 de agosto 2025 INGI-50263-028-25

Seiiores

CORPORACION DE CIENCIA Y TECNOLOGIA PARA EL DESARROLLO DE LA INDUSTRIA NAVAL,
MARITIMA Y FLUVIAL ~-COTECMAR-—

Atn; Ing. ALBERTO AGUAS

Gerente Proyecto BUSINU

Ciudad

ATENCION. CF ELIBERTO NINO PINILLA
Gerente de Nuevas Construcciones Mamonal
Ciudad

Ref. CONTRATO No. CD-SIM-034-2024 cuyo objeto es CONSTRUCCION Y PUESTA EN
FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE TRANSPORTE FLUVIAL PARA
OPERACION EN EL RIO SINU DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-4209,
EN EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAESTRUCTURA DEL PROYECTO DENOMINADO
“CONSTRUCCION DE EMBARCADEROS Y EMBARCACIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL
TRANSPORTE PUBLICO FLUVIAL — BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA”.

Asunto: Remisién de reporte de inspeccion visual de soldadura.
Respetados Seriores

Con el presente, remitimos para su conocimiento el reporte correspondiente a la inspeccién visual de
soldadura realizada por el profesional metalirgico de la interventoria en fecha 25 de junio de 2025, a la
soldadura aplicada para realizar las juntas soldadas del proyecto EMBARCACION FLUVIAL RIO SINU —
BUSINU, especificamente en la soldadura interna de los tanques 1 al 4 de la embarcacion 1, los cuales
dieron resultados satisfactorios y quedan aceptados vy liberados.

Cordialmente,

ING INGENIERIA S.A.S.

Calle 114° #53-94 B. La Alhambra
Tel: 2148025 — 2148460 Ext. 103
Celufijo: 3138870316
orodriguez@ingingenieria.com.co
ﬁ Bogota — Colombia.

IGINGENIE3

B TANQUES 1A 4 BARCO 1 (1).rar
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nm INGI-50263-028-25.pdf
* 531K

fﬁ REPORTE DE INSPECCION VISUAL SOLDADURAS 110825 1 (1).pdf
— 627K
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CINGENEIA

INTERVENTORIA TECNICA A LA CONSTRUCCION Y PUESTA
EN FUNCIONAMIENTO DE DOS (2) EMBARCACIONES DE
TRANSPORTE FLUVIAL PARA OPERACION EN EL RIO SINU
DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS ET-
4209, EN EL MARCO DE LA AMPLIACION DE LA INFRAES
TRUCTURA DEL PROYECTO DENOMINADO "CONSTRUCCION
DE EMBARCADEROS Y EMBARCACIONES PARA EL
FUNCIONAMIENTO DEL TRANSPORTE PUBLICO FLUVIAL -
BUSINU EN EL MUNICIPIO DE MONTERIA

INFORME DE INTERVENTORIA No. 3

ANEXO 10
OFICIOS RECIBIDOS




Correo electronico - 14/07/2025
Informe semanal semana 28 - 25
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2117125, 2:28 p.m. Gmail - RE: [BUSINU] - Informe semanal semana 28-25

Gman inter tor b i <interventor 1y i @gmail.cams>

RE: [BUSINU] - Informe semanal éemana 28-25

Alberto Jose Aguas Meza <aaguas@colecmar.cam> 14 de julio de 2025, 14:02

Para: “infra.overgara@gmail.com” <infra.overgara@gmail. com>, "intervantariaembarcaciones@gmail com” <inlervenlorisembareaciones@gmait com=
Ce: CF Mauricio Madrid Moncada <mmadrid@cotecmar.cam>, Daniela Tirado Agresott <dtirado@@cotecmar.com=, "infra.raesquivel@gmail.com” <infra.raesquivel@gmail.com>, Andri Dei
Rosario Florez Parra <sflorez@cotecmar.com>, Secretaria de Infraestructura <s.infraestruckura@monteria.gov.co>

Sefior

CARLOS ALBERTO BELLO AVENA
Reprassntante Legal ING INGENIERIA SAS.
Cartagena D.T y C, Bolivar.

Sefior
Orlando Vergara.
Supervisor del contrato.

Sefior
Alsjandro Velazco.

Interventor del contrato.

Por medio de la presente me permilo relacionar los indicaderes de desempefic del proyecto BUSINU, Contrato CD-SIM-034-2024, correspondients a la semana
anterior.

BUSINU 10/07:2025 WK 28-25 3231% 32 45%

ACTIVIDADES DE LA SEMANA:

1. Armado de provias: 55% conlormadn ded blague 5120,
2. Inicin de corle de perfiles bloquee 5120
3. Ensamble B1:

. Boldid

« Inslalecidn de certsbones y dlips.
de

: Pos, ¥ vigas.
« lnstalaciin de costads bby.

4 Ensamble BZ:
= Culmina ecldadura de perfiles.

inicia instalaclia de previas,
Cutming scidadurs intema de Tk de combustitle,

1. Gestidn de las Adquisiciones: En proceso de collzacitn de siBa dei pliols, soports da biclcleta, ventanas, sillas de p

ACTIVIDADES PROXIMA SEMANA:

& Corte de Perfiles.

*  Core de laminas.

& Ammado de previes.

#  Engamble de bloquos

s Geston de adquisiclonas.

REGISTRO FOTOGRAFICO:

hitps://mail.google.comimailiu/1/?ik=af53e2a346 &view=pt&search=all&permmsgid=msg-f:1837650162912261903&simpl=msg-1: 1837650162912261803  1/8
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21/7125, 2:28 p.m. Gmail - RE: [BUSINU] - Informe semanal semana 28-25

* AVANCE EN SULDADURA DE ESLORAS, CARTABONES Y MAMPAROS ESTA

o [HICIO INSTALAGION DE LARMINAS DE FONDO

+ AVANGE Y ESTADO ACTUAL DEL PROVECTQ

Adicionalmente, se comparte la programacion semanal de la semana en trénsito, que permitir a la interventarfa realizar seguimianto a las actividades en proceso.

Cordislmente,

hitps://mail. google.com/mailiu/1/?ik=af53e2a346&view=pt&search=all&permmsgid=msg-f:1837650162912261903&simpl=msg-f. 1837650 162912261903  2/8
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2177125, 2:28 p.m. Gmail - RE: [BUSINU] - Informe semanal semana 28-25

" Alberto fose Aguas Meza
% | Estanador Prafesional | Professiona] Fsi
A Zoma lndesions Mamonal -~ K 9, Cast
N | aaguasERCotRERER COith
COTECMAR P M {ST} 300 293 GHIT | T {+57 5) 643 S48 Ewi 1242

WWEOTECHARCOM

ria tle nuestra Corporacion
onstruyendo patria y futuro,
IEn Cotecmar, Seguimos Avantel

De: Alberto Jose Aguas Meza

Enviado el; viernes, 4 de julto de 2025 1:29 p. m,

Para: infra.overgara@grmall.com; interventoriaembarcaciones@gmail.com

CC: CF Mauricio Madrid Moncada <mimadrid @octecmiar coms; Danlela Tirado Agresott <dlirado@colsomar.cors,; infrarassquiveliigmail.com
Asunta: [BUSINU] - Informe semanal semana 27-25

Safior

CARLOS ALBERTO BELLO AVENA
Representante Legal ING INGENIERIA SAS.
Cartagena D.Ty C, Bolivar.

Sefior

Orlando Vergara.
Supervisor del contrato.
Sefor

Alejandro Velazco.

Interventor del contrato.

Cordial saludo

Por medio de la presente me permito relacionar los indicadores de desempefio del proyecto BUSINU, Contrato CD-SIM-034-2024, correspondiente a la semana
en transito.

BuUsin 3407/2025 Wik 27-22 F124% 31,43%

1. Ensamble B1:

» 1. Boldadura de esloras y refuerzos Yransversaies con cubierta,
* 2. Instalscion 06 carlabones, braket y clips.

= 3. Soldadura de mamparos estancds.

= 4 Alipnacion de vagras toslade sskibor,

+ 5 Ingreso del TK de combusble del 81,

2. Ensambls B2:

« 1. Volleo de cublera
« 2 Proparacién unta a lope de cublarta

https://mail.google.com/mail/iu/1/?ik=af53e2a346&view=pt&search=all&permmsgid=msg-f: 1837650 16281226 1903&simpl=msg-f1837650162912261903  3/8




Correo electronico - 14/07/2025 (BUSINU)
Documentos y formatos acta parcial para
facturacion Hito N°2




21725, 2:30 p.m. Gmail - [BUSINU] DOCUMENTOS Y FORMATOS ACTA PARCIAL PARA FACTURACION HITO N°2 Q_ 5 5 3

G mat l interventoriaembarcaciones <interventoriaembarcaciones@gmail.com>

N°2

Alberto Jose Aguas Meza <aaguas@cotecmar.com> 14 de julio de 2025, 14:27
Para: “infra.overgara@gmail.com" <infra.overgara@gmail.com>, "interventoriaembarcaciones@gmail.com"
<interventoriaembarcaciones@gmail.com>, Secrelaria de Infraestructura <s.infraestructura@monteria.gov.co>

Cc: CF Eliberto Nifio Pinilla <enino@cotecmar.com>, CF Mauricio Madrid Moncada <mmadrid@cotecmar.com>, Daniela
Tirado Agresott <dtirado@cotecmar.com>, "infra.raesquivel@gmail.com” <infra.raesquivel@gmail.com>, Andri Del Rosario
Florez Parra <aflorez@cotecmar.com>

Sefor
CARLOS ALBERTOQO BELLO AVENA

Representante Legal ING INGENIERIA SAS.
Cartagena D.T y C, Bolivar.

Sefior
Oriando Vergara.

Supervisor del contrato.

Sefior
Alejandro Velazco.

Interventor del contrato.
Cordial saludo,

Mediante el presente me permito compartir los documentos a presentar a la alcaldia de monteria para su verificacion y
aprobacion.

Para el presente hito en mencion al ser el inicio de la construcci6n no se debe presentar bitacora diaria y memoria de
cantidades de obra.

Los resultados de los ensayos que hacen referencia a WPS, certificado de laminas y certificado de soldadores las
enviaré en un correo subsiguiente.

Agradezco su valiosa gestion.

Cordialmente,

https://mail. google.com/mail/uf1/?ik=af53e2a346&view=pt&search=all&permmsgid=msg--:183765174 1019287 899&simpl=msg-f:1837651741019287899  1/2




2177125, 2:30 p.m. Gmail - [BUSINU] DOCUMENTOS Y FORMATOS ACTA PARCIAL PARA FACTURAGION HITO N°2 2 5 5 LI’

Alberto Jose Aguas Meza
Estimador Profesional | Professional Estimeator

A% Zona industrial Mamonal - Km 9, Cartagena - Colombia

aaguasi@cotecmat.com
CQTECMAR Wiz {1-57} 301 293 9377 ‘ £ & i+5? 5] 643 9491 Ext. 1242

WWWCOTECHMAR.COM

Escribimos ia historia de nuestra Corporacién
construyende patria y futuro.
IEn Cotecmar, Seguimos Avante!

Si desea informar un fraude o conducta inapropiada cometida al interior de la Corporacién de Ciencia y Tecnologia para
el Desarrollo de la Industria Naval, Maritima y Fluvial -~ COTECMAR o siluaciones externas que la involucren, puede
llamarnos a la Linea de Transparencia 018005184812 o escribirnos al correo transparencia@cotecmar.com, donde
atenderemos su denuncia. AVISO LEGAL: Este mensaje y cualquier archivo que se adjunte al mismo es confidencial y
podria contener informacién privilegiada y reservada de la Corporacion de Ciencia y Tecnologia para el Desarrollo de la
Industria Naval, Maritima y Fluvial —- COTECMAR, y es para el uso exclusivo de su destinatario. Si llegé a usted por error,
por favor eliminelo y avise inmediatamente al remitente, absteniéndose de divulgarlo en cualquier forma. Las opinionas
contenidas en este mensaje y sus adjuntos no necesariamente coinciden con las posiciones institucionales de
COTECMAR. Los sisternas de COTECMAR, cuentan con un programa anti-virus, no obstante, el destinatario debe
examinar el mensaje ya que COTECMAR, no se hace responsable en ningun caso por dafios derivados de la recepcion
del presente mensaje. LEGAL NOTICE: This message and any other attached file is confidential and may include
privileged and reserved information from the Science and Technology Corporation for the Development of the Naval,
Maritime and Riverine Industry — COTECMAR, and is for the exclusive use of its recipient. If you received this message
by error, please delete it and immediately notify the sender, refrain from disclosing it in anyway. The opinions contained in
this message do not necessarily commit with the institutional positions of COTECMAR. The Systems of COTECMAR,
have antivirus programs, however, the recipient must revise the message since COTECMAR, is not responsible in any
case for damages derived from the reception of the present message.

2 adjuntos

‘@j ACTA GECON ENTREGA HITO 2 CTO CD-51M-034-2024.docx
1459K

El DOCUMENTOS Y FORMATOS ACTA PARCIAL MONTERIA. zip
= g883K

https:/mail.google.comimalliu/1/?ik=af53e2a3468view=pt&search=all&permmsgid=msg-f:1837651741019287899&simpl=msg-f: 1837651741019287899 212
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16/7/25, 4.45 p.m. Gmail - [BUSINU] DOCUMENTOS Y FORMATOS ACTA PARCIAL PARA FACTURACION HITO N°2

interventoriaembarcaciones <interventoriaembarcaciones@gmail.com>

N°2

Alberto Jose Aguas Meza <aaguas@cotecmar.com 14 de julio de 2025, 15:11
Para: "infra.overgara@gmail.com" <infra.overgara@gmail.com>, “interventoriaembarcaciones@gmail.com”
<interventoriaembarcaciones@gmail.com>, Secretaria de Infraestructura <s.infraestructura@monteria.gov.co>

Cc: CF Eliberto Nifio Pinilla <enino@cotecmar.com>, CF Mauricio Madrid Moncada <mmadrid@cotecmar.com>, Daniela
Tirado Agresott <dtirado@cotecmar.com>, "infra.raesquivei@gmail.com" <infra.raesquivel@gmail.com>, Andri Del Rosario
Florez Parra <aflorez@cotecmar.com>

Senor
CARIL.OS ALLBERTO BELLO AVENA

Representante Legal ING INGENIERIA SAS.
Cartagena D.Ty C, Bolivar.

Senor

Orlando Vergara.

Supervisor del contrato.
Sefior

Alejandro Velazco.

Interventor del contrato.

Cordial saludo,

Continuando con la documentacion, me permito enviar los documentos de soporte de certificado de calidad de las
laminas, certificado de soldadores.

Cordialmente,

https:ﬁmail,googte.comhnailiuni?ik=af5392a346&vlew=pt&search=aiI&permmsgiﬁ=msg—f:183?6545546822m090&simpl=msg-f:183?654554682200090 142
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15/7/25, 4:45 p.m. Gmail - [BUSINU] DOCUMENTOS Y FORMATOS ACTA PARCIAL PARA FACTURACION HITO N°2

| Alberto Jose Aguas Meza
| Estimador Profesional | Professional Estirnator

&& | Zonaindustrial Maraonal - Km 9, Cartagena - Colorabia

asguasflcotecmar com
COTECMAR | Wi (+57) 301 293 9377 | ¥ {+57 5) 643 9491 Ext. 1242

WWW.COTECMAR.COM

“seribimos la historia de nuestra t':qrporaci'én
construyendo patriay futwo,
iEn Cotecmar, Seguimos Avante!

[E! texto clitado estd oculto]
[El tsxto cliado esta oculto]

:l 10. Resultados de ensayos.rar
28569K

hitps://mail.google.com/mail/u/1/?ik=af53e2a3463view=pt&search=all&pe mmsgid=msg-f:183765455466822000908simpl=msg-f. 1837654554682200080  2/2




Certificado de laminas




_ SIMICSgroup,,, ) 55

Ingenieria a su Servicio

INFORME DE DESPACHO
CLIENTE: COTECMAR FECHA: 10 JULIO 2023
DIRECCION: ZONA IND. MAMONAL KM-9 0OC: 41073614
CIUDAD: CARTAGENA REMISION: BQ-5360
a0 DESCRIPCION T CANTIDAD | PESO (KG)

1 LHRA-1314,76 M M X 2440 M M X 6100 M M INCLUYE SERVICIO DE 11 6117 65
GRANALLADO ¥ PINTURA "

= TOTAL 6117,65
CONDUCTOR : EUCLIDES GUTIERREZ
CEDULA' ' =] 72.071.888
PLACA: ' |SRY- 031

* Carrera 53 No 96-24 Oficina 3D
Teléfono: +57 605 3031380
Barranquilla - Colombia
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Ingenieria a su Servicio

1559

+ Carrera 53 No 96-24 Oficina 3D
Teléfono: +57 605 3031380
Barranquilla - Colombia
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Ingenieria a su Servicio
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Se entregan certificados de calidad impresos

 Carrera 53 No 96-24 Oficina 3D
Teléfono: +57 605 3031380
Barranquilla - Colombia




== EVRAZ|umoncu REPORT OF CHEMICAL/PHYSICAL TESTS CERTIRGATE N0, | OATE PRGE
Evraz Oregon Steel 14400 N. Rivergate Bivd.. Portland, Cregon 57203 ’ 1830282 Jul 14, 2023 1
MILL OROER NO. DATE
S 377780
_mo @OQ‘_ o CUSTOMER QRDER NO.
L WLY-28350
(AEGISTERED JIRY TOUREG.NO. |
3
13
bhaqﬂvﬂsce% T i
o] SHIPPING NO. DATE _
_ 1830282 07/14/2022 |
THIS MATERIAL HAS BEEN MANUFACTURED, TESTED AND FOUND TO MEET THE SPECIFICATIONS AND PURCHASE ORDER REQUIREMENTS CARRIER
CARBON STRUCTURAL QUALITY PLATE ASTM A36-19/ASME SA36 2021 ABRS GRADE A ASTM UNION PACIFIC
AT709-17 GRADE 35 [250] AASHTO M270-15 GRADE 250[36] NOC WELD REPATR. KILLED CARTRUCK NO.
FINE GRAIN PRACTICE. .80 MIN MN, 1.20 MAX MN, INSPECTION (continued) SSW87936
. e = W PHYSICAL PROPERTIE
YIELD [ TENSILE |% ELONG HARDMESS | BEND
DESCRIPTION HEAT NO. | SLAB [PSIX 100 |PSIX100| & 2' | %RA | BHY |TEST IMPACTS
CERTIFICATE EN10204 3.1.
WE HEREBY CERTIFY THAT THE Kw,_..manrH. DESCRIBED HEREIN| HAS BEEN| MANUFACTDRED TO THE APPLICABLE
SPECIFICATION AND TESTED IN ACCORDANCE WITH THE REQUEIREMEN[S OF THE AMERICAN| BUREAU OF SHIPPING
RULES WITH SATISFACTORY RESULTS.
1 |0.1875 X 96.000ME X 480.000
10 PCS 24500 LBS ~18pP0522 468 ET0 43
494 705 40
15 PCS 36750 LBS ~ | sP0532 472| 680|29 e
0 7 .}‘.bw..w fribi b .?m:u.'mk..__.“t.%wa.
500/ 700[ |38 um‘\wwr S RVEYOR T,
i
10 PCS 24500 LBS ~| SPO533 453 660| 29 ﬁ
498 700 36 % i %%.
TP T %
N ranp, o5
A & L
HEATNO. | C | Mn P s S | Cu | Ni v ¢b Al [ Cr [ Mo | Ti B N Ca CE | Meg B
rSP0522 15 .84 .017 |.002 |18 .02 |[.01 |[00D3 .001 L0320 .82 [.00
rSP0532 |[15 .B6 | .015 |.002 |19 .03 |.01 (003 .002 029 (.02 (.00
NSPOS533 15 .B7 | .018 .004 |18 .03 |.01 [0OD4 .000 L0232 .02 | .00
HEATE INDICATED WITH|(+) WERE MELTED| & MANUFACTPRED IN THE|USA.|HEATE INDLCATED| WITH |(%) RE ROLIED IN |THE |USA.
SPO5R2 (Copntry| of Origin: BRAZIL)
SPO5B2 (Country| of OH._.m.m.ﬂ“ RAZIL)
SPOSB3 (Copintry| of Origin: BRAZIL) 7)) | 0. b D |
- = e
| certify the above to be correct as contained In the records of EVRAZ INC. NA By

i = (T
ﬁﬂﬂ.ﬂ_c\ SYSLETTs CUCTUNTa toT
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TS
— m<m >N ; EVRAZ INC. NA REPORT OF CHEMICAL/PHYSICAL TESTS CERTIFICATE NO. | DATE PAGE |
Evraz Oregon Steel 14400 N, Rivergate Bivd., Portiand, Oregon 57203 1830282 Jul 14, 2022 2 |
{ MILL ORDER NO. DATE
S 377790 |
—mo mOQA [s] CUSTOMER ORDER NO.
L WLY-28350
[necisTerEn QI JOBREQ. NO.
% &
i
SHIPRING NO. DATE
. 1830282 oii\momﬂ
THIS MATERIAL HAS BEEN MANUFACTURED, TESTED AND FOUND TO MEET THE SPECIFICATIONS AND PURCHASE ORDER REQUIREMENTS CARRIER .
CARBON STRUCTURAL QUALITY PLATE ASTM A36-19/ASME SA36 2021 ABS GRADE A ASTM UNION PACIFIC
A709-17 GRADE 36 [250] AASHTO M270-15 GRADE 250[36] NO WELD REPAIR. KILLED CAR/TRUGK NO.
FINE GRAIN PRACTICE. .80 MIN MN, 1.20 MAX MN, INSPECTION (continued) 353W87936
- n PROP ﬂ
YIELD | TENSILE |% ELCNG HARDNESS | BEND|
= CESCAIPTION HEAT NO. | SLAB |PSIX 100 [PSIX100| & 2° | %RA | BHN |TEST IMEARTS

CERTIFICATE EN10204 3.1.

WE HEREBY CERTIFY THAT THE MATERIAL DESCRIBED HEREIN| HAS BEEN| MANUFACTURED TO THE APPLICABLE
SPECIFICATION AND TESTED IN ACCORDANCE WITH THE REQUIREMENTS OF THE AMERICAN| BUREAU OF SHIPPING
RULES WITH SATISFACTORY RESULTS.

35 PCS 85750 LBS TOTALS

HEAT NO. cC Mn P s Si Cu Ni \ Cb Al Cr Mo T B N Ca CE | V&R

........ END QF REPORT .|.....

\N\o.r\.l i — Msm”\\rll.l.

L " 1 .
7 OEey Jystelns COuTUimatat

| certify the above to be correct as contained in the records of EVRAZ INC. NA By
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=EVRAZ -nc

Evraz Cregon Steel 14400 N. Rivergate Blvd., Partland, Oregon $7203

REPORT OF CHEMICAL/PHYSICAL TESTS

CERTIFICATE NO. | DATE

PAGE

1832500 Jul 30, 20234 2

MILL ORDER NO.

DATE

FINE GRAIN PRACTICE.

—_— DESCRIPTION

MN ,

CARBON STRUCTURAL QUALITY PLATE ASTM A36-19/ASME SA36 2021 ABRS GRADE A ASTM
A702-17 GRADE 26 [250] AASHTO M270-15 GRADE 250[36] NO WELD REPAIR.
.80 MIN MN, 1.20 MAX INSPECTION .

fron T ] - PHYSICAL PROPERTIES

YIELD

UNION PACIFIC

S 377780
_mo @OO.— O CUSTOMER DRDER NO.
- WLY-28350
neisienen B R
e |
- |
Zare xs%n% T |
o SHIPPING NO, DATE
1832900 07/30/2022
THiIS MATERIAL HAS BEEN MANUFACTURED, TESTED AND FOUND TO MEET THE SPECIFICATIONS AND PURCHASE ORDER REQUIREMENTS CARRIER

ﬁaoudu,..nnonu

CAR/TRUCK NO.
SSWB7759

IMPACTS

27 BCS 66150 LBS TOTALS

HEAT NO. | SLAB |PsI-X 100
CERTIFICATE EN10204 3.1.
WE HEREBY CERTIFY THAT THE MATERIAL DESCRIBED HEREIN HE APPLICABLE [
SPECIFICATION AND TESTED IN ACCORDANCE WITH E. REQUEREMEN 'HE AMERICAN REAU OF SHIPPING i
RULES WITH SATISFACTORY RESULTS.
1 [0.1875 X 96.000ME X 480.000
2 PCs 4900 LBS ~|sp0558 490
7 BCS 17150 LBS ~|SP0571 467

SPO558 (Country| of Orjigin: BRAZIL)
SPO571 (Country| of Origin: BRAZIL)

%

HEAT NO. C Mn P \
‘SP0O558 15 .86 [ .016 |.005 |18 .04 003 002 036
rSPO571 14 .84 | .017 |.003 (18 .02 1003 002 L030
HEATE INDICATED WITH]| (+) RE MELTED NUFACTURED IN THE () WEHRE ROLLED IN |THE |USA.

........ END OF REPORT sv.sowss

| certify the above to be correct as contained in the records of EVRAZ INC. NA

="

ol
L cd%

Quality Systems Coordinator
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o] m<x >N 7 EVRAZ INC. NA REPORT OF CHEMICAL/PHYSICAL TESTS CERTIFICATE NO. | DATE PAGE
Evraz Oregon Steel 14400 N. Rivergate Bivd., Portiang, Oregon §7203 1832900, Jul 30, 2023 1
MILL ORDER NO. DATE
s 377790 _
_mo moo ;— Q GUSTOMER QRDER NO. __
L WLY-28350 i
IESEEEn | P J08/REQ, NG, |
i
o_n.ﬁg E%hw T |
o SHIPPING MO, DATE
] 1832900 07/30/2022
TH!S MATERIAL HAS BEEN MANUFACTURED, TESTED AND FOUND TO MEET THE SPECIFICATIONS AND PURCHASE ORDER REQUIREMENTS CARRIER
CARBON STRUCTURAL QUALITY PLATE ASTM A36-19/ASME SA36 2021 ABS GRADE A ASTM UNION PACIFIC
AT709-17 GRADE 36 [250] AASHTO M270-15 GRADE 250[36] NO WELD REPAIR. KILLED CAR/TRUGK NO.
m»H.Zm.. GRAIN PRACTICE. .B0 MIN MW, 1.20 MAX MN, HZ.mm.mO.H_HOE (continued) SSW87759

{CAL PROPE

YIELD | TENSILE |% ELONG HARDNESS [BEND
L= DESCRIPTION HEAT NO. | SLAB |PSIX 100 |PSIX100| 8 2° | %RA | BHN |TEST IMPACTS

CERTIFICATE EN10204 3.1.

WE HEREBY CERTIFY THAT THE MATERIAL DESCRIBED HEREIN| HAS BEEN|MANUFACTURED TO THE APPLICABLE

SPECIFICATICN AND TESTED IN ACCORDANCE WITH THE REQUIREMENTS OF [HE AMERICAN| BUREAU OF SHIPPING
RULES WITH SATISFACTORY RESULTS.

1 |0.1875 X 86.000ME X 480.000

5 PCS 12250 IBS ~|8P0533 453 660| 29
498 700 38

7 BPCS 17150 1LBS ~| SP0542 494 685| 22 : ...&m
Sk punzal! OF 65
o &a%w:wqmém e
6 PCS 14700 1IBS SP0O556 _ 505 695| 28 F signes
I A L
HEAT NO. [ Mn P S Si Cu Ni v Cb Al Cr Mo T B N Ca CE "
5pP0533 15 .87 | .018 |.004 [18 .03 |.01 (004 .000 032 |.02 | .00
rSPOS42 15 .84 | .018 |.003 |20 .02 | .00 L004 .001 [.026 | .02 | .00
rSPOS556 15 .86 | .017 |.004 j19 .03 | .01 Lo04 .002 L029 | .02 | .00
HEATS INDICATED WITH| (+) WERE MELTED| & UFACTURED IN THE| USA.| HEATS IND[ICATED| WITH |(~) WEHRE ROLLED IN |[THE |USA.
SPOSE3 (Country| of Orjgin: BRAZIL)
SPO5{2 (Country| of Origin: BRAZIL)
SPO556 (Cofintry| of Origin: BRAZIL) \.\A\ . /\. "
M U (A= —. t(%
| certify the above to be correct as confained in the records of EVRAZ INC. NA By

Quality Systems Coordinatar




2564

A PIP0AVZ0TZY LOINSERO

it alSuoddie @gpd=om jimees AQ a0 1023060 UEG NOA BLEIIJITIED I|UL 40 ALIOE JUmIE w9t UD SUDT IR0 Auw semg nok ) peligiyodd Aqisiigg @ BUEDIJILING SIgL O PR DEZ1ICYIREN JO DL 0[ 10§ PoRRIs IO
* o2 jesisadiiud (pio-m | 1mT) M2 ARG TORHL ZOTRMCE NSBTTAAED LACTIOECBRET LT AN IUS ORI W AHBT s O REIEE< W I HE >

SECH NOddIN 1Sv3
“Ld30 IONUNSSY ALITVID.
ANZRLYEIG 40 avsH

e 9N |dd1HS
e, 40 NY3YNG NYO IYIRY
0L HOA3AuNS

L

‘SLINS3IH AHOLOVASILYS H1iM S37NH SNI4dIHS 40 ny3I¥ng
N¥DIHIAY 3HL 40 SINIWIHIN0IH IHL HLIIM FONYVOHOODY NI OILSIL ANV
S$5330Hd NIDAXO DISYH JHL A8 NOILVIi41234S I78¥D174dY 3IHL 0L IQ¥N
NI38 SYH NI3H3IH 438140530 TVIHILYA IHL LVHL AJILHID AB3IYIH 3IM

TAEMHMEIITEV LAY IEERBOL U RERNLCE RN N VS N OB DT EERET

.................. D
"ITAGROOTIY W adwE Tl ] WRGE B BL

1

ajquiceceny ttam EET

R LR wmEly estveds sl svprSoniowy TR .:ggﬂsda

4.4 9 2 emesde) T SIRE
ST 143 21ORLI MR N (LI ] VI RETRIY PN ik~ M S0 [TIH] WL T Y WG BLG WS WG TS LI R LS TIG P S O MR TR TS WP S MGTT N W SRS B
ST PPNL TIERT, TR (0 uotiapey rﬁu‘_ L6 | et Al sty peny Sepa il (H0F 4G 0S50 1ORG

TR T PIMOTILTRAN 0y TGS WS UiRlg SN W 6 T WIS RS sy 0 L SIS WISNE (e AN Sy A U D MO MOt ) eaaeseity wimoeis MRt

aa7110d-SVY I kY Alo a2 et o (£ L5k

Lyt plelk 0 varcs proikieras [ | ORI MM Ik WOT sy umioes ol ey MBI SLAH OLMASS ‘e 23 w2
TPORH N MTH g Jepon-aeg 7] mecded BIARTE T ORIb-re el ety F L et O RN SR B R TR B R T slaegy e WIS R0y B eyl e o iy | 50 E

PR URSORLEAT Wi 01 Oy A 97 TIRODINL VoL GIEITHT WML WA TRt e ente s [T ] e iy win w24 | PRI FRRANG (L WG (501 Lo) i) o WERAIN Vit oy wed son, G SRewesionn [ T8 || SAUON 3§ B
— T rr— ; ; R RO [t P
ey P T . . | ! M A ] _
T ! e e i o
2158 54 0 b o] I ; I ! ! PGB ] 0 : o
849G 000 ¢ F U Z zU 65 8 4t . _ (TE BEV | VOE QL 1091Z65074098100 Rsby W COZCIXOWRZNEE "9 |
e TEC R T8¢ Lev | FOE Ayl :
il | Bl | o
_ ! i ST VaR Z0G1Z650Y :
i - . i 5 b |- il 0l : .
A4 O T I R T TTUE 9BV | pOE QUL 105 1Z6c0YSRR 100 [§86¢ |2 G0ZZIXO0FFZXSE '8
| . Lot 4 | moddeolllwk 0
i | [ BZIEF | FOE L 1T ;
i | ; ! L i E.
. | . = m s B
T g : 157967 705 @90 Eﬁmmmimﬁ.ﬁ_qa@wmﬂ{_ O B T EAA V611 74 1R
! LS S ! : 5 . A — OLLLYD 1o o
” - T R e B IEY FOE apl
" .
e “ | & 5 V4R LA
| | . { | | i i oy 1
THVEE 000 2 1 £ Mon 8 m it | LE BEY W0t AOL ZOEICHS0vEe8I00 8982 2 002¢1X0vPFEXSE™S
v ; : b [ 3 NOY4BOLELYY L e
=Pl LA 221 ETETe & 2 : TZRR/N oy 1531 5% ey g Pl
nm VLA N o8 5| S 4w 1% u AL HOISNEMIG
ES s ; T i “ m i wb.e..‘. o ALY e I ST | = By
Rl e | . T = |uy “oN WALL 00 |
TR 0000L/L 15 0000178 b D0UE T 0O T BI/L 1 Vi 1) T
22 % NOLLISOOM0 MOIMEHY & W & % #5 n b -
________ Foiiend ; © 7 '§°VTE 4N0H9 SATALS | EEROLST)
£ELEHIERY = B
(278 $1831 T¥14ILYK Y JOVHD GT-ALETY WISY /7 (YY) YV 3dVE9 9V miwvidims
PImS0=vZ0C- % NO FL¥2141183D $02Z0L N3 434 SY) @ B
SYIVTd 13515 0371108 LoH AL100MRCO
I E] 1§ LEVTYT. o ¥ wlﬁqom“—_h‘mmo ZO_Fom&mz_ L R wm ow
¥ B 8 0T 2 B = = %_“ E i3 . ol dIS BOXH-SCSTHETES=% . “oN LoWiNGD
NYAVT 'y L00-P1E ™ 38~ DIveYE1 *ALIO-MIHSYX TN H"C WSl Sl MCcHIN 198 = T8 o EEEE
________ y FESAWHNHL pl00-vied WH WERIEE NOLLVHOQMOD 13215 NOddIN NOTIVH0JEGT IND TYLIN | B
MVGYT ™ L0001 "QANI0L TDIFYOOAIHD " IHONONMAVR 1-9—2, 331340 avaw ﬂ*ﬂnﬁﬁﬁﬁm . ‘s x =
SIROB [ THOEDIEN-LBEY 1050014 F * B N LOZNLZZSh- 451




1565

w00 @answodden diypd-ou  crreeg Ag 90 1oEI00D oRD NOA CEIEIN )LD TIL 40 ALIZIIUSYLOY Byl LD SUSp Tt Ak Gary M0l | PRETgIgasd LIDHIEE §1 S1ESH1180 SIY) J0 AEN DETIACYINGLA 40 01 A LS DO Lo

" eatjsaiamod jund giece g AR 4 A4 SORE L FUSHEOR ‘TERETLUND LOCIOROBENE T AT LTINS AWM " HERT L ARCRUIRC W RES
A ZLAG PIp0EYZOZEYI09MSZ60

e . SHHOM KOJdIN LSv3 i ONIddIHS
Po 2 1430 82.@% Mmﬁ £ 40 NY3UNG NYO 43NV

NEANET s 0l HOA3AYNS

"S1NSdY AHOLOYASILYS HLIK S3T0NH 9NiddIHS 40 nv3dng

“Eu eE : L=
b A.??J.N NYJDIH3AY 3HL 40 SLNIWIHINDIY IHL HLIM IONYGHODOV NI Q3LsS3L aNy e
L ».w S8300Hd N3IDAXO0 J15¥8 IHL A NOILYDII4123dS 378Y31TddY¥ 3IHL 0L JAVA xf-p #
N338 SYH NIIHIH AIHIHISIT IVIEILIVYN JHL LYHL AH11437 A9343H 3N b

FAENHMERIR 2V LIEHINSEEOY YR BN ORDN Y FUNOIUS I WL NET

SAMUIRL S DTN (N TG S WRIG WIS eisieg JUE P T LMY WEE UK eLIORIY R S LS - fIGHY USROS [N ST anisey Aty etk SRMBM L (omiotis oy ekl el MEREGHI

UOUIDEID DB T U SSO0NS M CERLS
“sgecond Qo) (o AQ pooraaad dur ST oy

YR e | st A3770H-SYIHY  Giewe o mrs [ETE|
e ) irE oY voey n LU | 1reang it "HIPeY fptear § —1 01 Dedjeuy mwﬁ«@ UPIL SPIGIY g EIIE O WG 905 SSTLL TS mRS U WS WD WY TN UG MCTTE W WRT N weisd SHHR | 5% |
.igta".@ S DI IR oy B onxoe SR | (3 e prech eI R PN @4BMTR ES) R DIEIEN W0 SETIRZD willeive Diepg U0 Tuiny vz_..,ﬁ.hﬁ SEAYIS TEANS Y D WOLID ST wewites s mney SERAQNY TEAYE 9LSEEN AN L3 w0t
WOE D WOLTY BTV W sl saeirion Mekan ilen e WG E B F LS T E| 5T R g T DR R OBIRIE RN Pty 1T SR MM SR NS e -1t ML e W ) g v TE |
ISR PGNP A0 o TR0Y L DN SRR AL, T et R ) i G i 4 [E | oneens sy e e [T | PR HATASY SEGEADUNQ (L. Wobis 1oks 50} phLvRt g EISABSTITR H e o sooed s, S rewnricmnt [ T )| SIAON 3% B
T . _. T 52 TSV 0T 0 & i
S T _w i S - U = S SO - SN W
1 | i T i S ; YR €0022650Y
! -, N . . Lo ; 1 oy
: | m : m CLET8EY 0 GOI[ 1003z850vEws0a gevy  E 00CTINOYPZNGE™D
m B . : 4 ROHIBOLL LY Lo
8T ey | voE GOl _
bkt B :
] | VIR | [E0612650% 4
M U ) I8 — 3 _ .
6 LU | v0€ d1) toslZe50vEddlaa ESvy £ 00ZZIX0PPEXGETS
S 0 SO N (S N S AW | Roddgolilyy 10
o o ._ E3TTIEEGH s
Bt et i - L N 0l ;
B ILTT | [ (18 987 vO0€ 0Ll 1091Z650vgaB 10d CS¥F 0027 1X0F¥2ZX5E "9
| . m | . B Lo i} _ HOH-801LLbY Lo
m ” [ (82 LEY i :
: " _ . 4 4%.[1 m.uoh_Nwmm_.v. .......
i O . i ] ] i Pe o fd i 04
HYSE o000 21 L2 <cros & L1 : [ CLE 9EF | 10212650 A3 02T IX0pPEXEETT |
Vi {4 Pod L : i HOHJROLL PP e o
ugle 2 ¢ ¢ ¢ T 'z ti€ z ¢ T ZHN/N . YT T D | B TR I R T
WIDCAA N M D W WS 4 w5 3 . AL HOISNERIG
i T - SSCINEY wang | BRAR | o = S
ol by o LB ! R “oN 1V3H R
N L. oh . L : g smmls 0 O FELLI GO0
am.w_liﬁ;eﬁaS 1800000/t 2 00041 E oML 1T OUE G X ) A .. 1881 TSN E2ER SBEER 2% SRSREEY
30 X NOILISONOD THINHD & P & 7 : BB E | g it
B e X L2072-00 ..Ot 3, ?Quﬂlﬂqﬂ‘...m.llﬂ‘wwcﬁw Wuﬁi__WI. ..................... OIS
ks . R, i
..... ; (Z°€ S1S3L TViH3LVH vV J0VH9 BI-RIELY WISY / (AVY)Y 3JUVH0 8Y . noilvordisEs
S..m?qwom.m wﬁw&wﬁﬁ NO 3L¥01d11830 v0Z0L NI H3d SV} il [
STTVTITRIIS I TT08 Lok g s
FA T [§§L8v2YE. N HVITHED J1VOId11H30 NOILO3dSNI ) ‘g N
......................................... i ] Lo BB WO = B E ¥ % H 5 ; Ll dilS BOXEESSETIHSLEE -V N Lovamed
R TP 100-V L8 SdDVAL ALI-VREHSYOL " IEA1H € W10t SU0K 10udlH 15 TR ‘e B %
j]%lﬁmmmﬂw%ﬁw«% wFS.e.rMM Mﬂ:ﬂ%ﬂﬁ;ﬂm zﬂ?xo&aumm._mzo&_z' NCTIVEOdE0D 3IND TYIIR . waams
14087001 QIOL TRHYI0ATHD THONONNEW =92, . : ®
S1898 | THGYREN L WY 108-001L° R ® RIEdgEvg ™ % = R

LGEN L L2850~ 381




2560

SN BSOS -0 | g 4 SN SRL000 we3 ABA 'SIETIS 1180 SIGL 1O ATIDI IUBLLOY Bu) uo fuoiirent Aue anmy nod | pelagiged AILSiiaT I REDIEIIIRT BINE 5O AN peI | IOQLRALY 10 81 01 LEDL § 1 poRenS Logs
e L R e T D e T P CANETLSADCBETE < WS T RES

3 ZLAS P3r03YZ0ZZYLOSMEZE0
. SXION NOJSIN 1SY3 5
1431 JAMBSY ALV .?Ma Avaung NYD182ne
NNV 0 (OY3H : h 13N
AYEHY HEEvDE i s 0l HOAZAMAS
oy el TH- 1 "SLINS3Y AHOLIVASILYS HLIM S3TINY ONIddIHS <0 Ny3dng ~oN ey
T ot cuny | bl X NYOIUINY 3HL 0 SINIWNIYINDIY 3IHL HLIK IINVAHOIIY NI Q3LSIL ANV v
. SS3204d N3DAX0 21S¥a IHL A8 NOIL¥31d103dS I18Y5114dY IHL 0L IAYH
. N338 SYH NIZHIH Q3FIHISI0 IVIHILYN IHL L¥YHL Ad11¥37 Ag3Y3d 3M
CERNBMII2EVILITRINELECS TURTRLCENNHOU I RMOI UMD T ERAT
TRLIIN DR LU I pL S90000 O i v TS T W] P MU [ FROLIE S WIS Mg oAk P 4T o G0y alig R SN I ofed = RIS iR (e ) AT funktig e (s HRETIE D T eenitesy manzoesd
......... | TTmonad Baaoyjo. Ay pRerpnid e shsid 1y DML '3 1Y 0 emieoden, W [OS1N | 37704=-8SY 14y g 4o vy nipay gy (5 1w |
SPLOOYTY LD JoNU| ERg ety Siag.ﬁt.ﬂvg igixi._aggﬁ s T a_ﬁtaqu.lau._ni_iagﬁ@_ hah R e LR A R R R L LD R R S T e —— 1N Wiy aztgxﬁ
sy gy 236 | 1 PITLA FERUL OV 39 1 ooy (W[5 | 100 PR Imnign DL e et | 12 BISIS D "HNHI0 2 OIS PR R AK0g BIOTAEA A 3%] AT ARG L WOLT WL WM S ey SN AN ST e 2 e
TRGY D Il WEOLY weiiecE sCl I_ilg‘nil!“@ i TP R O epunemg 7| ey 2 L4 TN PrHAID Ml BT B - MR TR R P~ a1 T e LT BERIT CTRRD-L N PR i) vy i_«_!gtﬂ.ﬁ
T R ML 4 T R S ey e g BT e, IEETS D _!gt&ﬂﬂu!gﬁﬂﬂﬂ Rt 7] &:i;&.-#@ POTIOEY 3 SR TRRIN (5.4 e 10Ny 0y RN L BN IR 1 1emen:) ey sowid F*mugm_mmixmmﬂ!iﬁ..%
REEE _ T . 5 . 1 ] L L 1 A R
! i : Bl o
i = m e ; FT T .-
i - : m e L. | | L .
i _ BT '8zl 28y IvE @51 Swmmmmcw—wg_g 25Ty B 00¢CTX0v¥EXSE 9
3 ” S| | i i 2 5 m L2 oahn o G g NOH4B0 L1 Loy 10 )
TEER P E {1 i | { 4T 09y gvE 001 T
i [ : P e 1 | | ! S, [t 3o f 2
Fr it T FEr ¥ 3 1 __ T L) v EOTETES0Y
O A T | i . i : i i G 0l
AYSTT 000 2T i g Eres & It BZZ9v | LVE QYL [OUEZBSOH0EAT00 25FF  JE GOCZIX0TRONGE T |
Y] j | el " Lo 4 AOHABOLLIbY Le s s sl
: || ” _ LR T 1 i
i i P _ : ] e
Pt : _ —t van 5 i .
i i i ; 1 | :
T €168 & @Zip . [ i TE[9EY H0E Q0L togZZEsopaggiog PRV T 00gTINOVFIXEE D
| S - L T A fo BOLLEPY L0 _
_ mw m i 62 LEF a5 )
o] _ E: iy E
i | " LT YR [ E0122650% m i
o] | _ T OO T | o) 0L S S __
1T RET0s 6 ¢ UHE] BEY T HCE @01 101ZZecorERiI0a vy T JOCZINOPPENGE"d
N . | | ) ! I id ! notdeOLLLby . | Lo ol
Nmm_.mmm e RN Eﬂx ZRR/N “oN IS3] 93 Yoay 4 Pl ] N tuk
o 3 d i W 1§ 3 isaL ™ i . AL NOISN3RIOD
A » iw A b.mt SL ELTqiAe vy | EEER | oo 2 G
| i 1 oL 1 3 LIS Rig T smwmg e L] PR ON 1¥3H 5 B |ww - CON MEL( ¥3MO
C0000LAS 3 DM L/L ¥ DL 1T 0L 2 WA *| 1 8 i 1530 T9wani = i 1 - T SR ERSHWER
% NOILISOMOD WOINHD & % & 3 e R 8 W OE s
........... T oN Emog TZ0LZ=0T oN 041M00 § En0Lsm % Y'S dnods SOTAIS . IS
B -  ERmaszzd ¥ & B
_________________ (Z'€ S1S3L IVIHILYH YV IAYHS SI-NTSTY WLISY /7 (NVYTV JAVES 8V wilbibiss
:Jma..wwouum wmﬁw&mwﬁ_ NO 3L¥J1d411H32 FOZ0L N3 434 SV) i B
931V1d T134L8 a3T708 LOA . ALl
£ B = 1G6ZEk2vT, "N TWIHILED m.._|<O_H=|_|mmo ZO—l_uomlmZ_ - w_una-_ﬁ
H 2 B @ B E Bl EE ¥ H ¥ T dis BOXA-STSTHETEETY | N v
NV P LOCPLE " "=t =IVHwa] AL TV IHSY! THVA TH ' wiiSvl e \oin 58 R "4 % %
o WRGCHREINER plo0viEL WU dhmswaw NOLIVHOCMOD “E3LS NOcdIN | NOTIVHGI0Y INT TVITN | sl
V4T 1L08-001 “OIOIOL MDFYO0ATH) * IHONONAEWVA (=52, 331440 avai #hﬁﬁﬁ*m x ' o
HIBIELTMOYREN-LREE 1000014 T * - " L0ZNLiZGy— 481




=03 seiseodiiy digideom “jiroey Ay w0 oeaice wrs ned Eimigrlida Fig 40 AL Senne suL ue suopiseel Aus eary ok ) peLIqIueE ApLSpAT £ W15 10080 KRyl 0 e perLISInRUR S0 B A TR | 8 DO Jaag
* (et pamimoddva-dlg dae el G2 L R0 S MERL SOETREY TR AAEND LOCOORCEEEER AR 01V IR E DB TLAARO SRS R TRT

¥ ZLAS bIAYOEYZOZZYI0IMSZE0 o
: SHHOM NOddIN 1Sv3 .
130 Y ok IN1dd | HS
tﬂ%ﬁ% H_% 40 NYIENE NYIIUIRY
REGEYT WoRwEN 0L HOAIAHNS
Bhenrert el : _ "SLINSIH AMOLOVIS!ILYS HLIM S37nY ON!d4dIHS 40 ny3adng . Y
: ﬂg%ﬁ__ﬁwm —emebrrel? NYO1HIHY 3HL 40 SININIYIN0IH 3IHL HLIM IINVQHOIOY NI Q31531 NV * 7
- $$3004d NIOAXO 21SY8 IHL A8 NOILYD (419345 379V (7ddY IHL 0L J0VA -
N3I38 SVH NIJHIH GIAFIHOSIC TVIHILYA 3IHL LVHL AJILYIS AG3IUIH 3N
LR BRI TV LI TWINKEBOL HIERLCAINP OSSO BN EE AT
W LTRACE (04 1A [ U ETACOI4 TTON1 9 LS. WARLIRAL 1T PIORIOLPRRSTINY TRRINSES ARG GV B0y B4 4L Xy TN s sy FEA bk - RIS 00TWEITD rORI) TR Senuoesg Adeun | RSk WEBR D (g segieoumondly st s mIERRE Y4
v i Mocresl s A 1Y L I B LEE: | Sin QITIOH-SY IHY koo jo oo aoes [F15
"R{FEROTALY 01 Lo g oLy e R ﬂm,ﬂwﬁ YiY e spoesrtn (L] e ged .u_i._x..insﬁ._n]wgﬁ LGNy e GLE TS MY g S | O a3 TG WG G eBREYY S WL 9 WETI2 I . RS | B |
srancecoy 95w [T O3 HOL TR o 0 wetitnpmy (RN L | WI0T RS ol “peu rague sOrmAIY [EI0K G188 D (WIS AT DI DA PTeCE sz_e-!n_r.ta O0/VIS DRLEVEY L WAZ W] ioes k) pag HHAY OfAYH S v 2R e
W03 e Ry ks s xpbeniong SR Wl ooy METVEL D | 5 | TRIWCHT i W spnag'l) BT RIS S J/CT PN GUL IR R CORI-IS JH) ke wiep] “eow NS ey @R w0 iy BREE YR
N SIS N SN L SR W NI (O i e e [T] s ot o wp [T | PRG-I % RTINS 577 L WRI TR S0 el T EETRAE st isirﬁagmmmm;&aﬁﬁ ¥
M e - 3 . 1 i | i
I i . i
|| [ 1ZIB m
; ; i R . .
._< i ﬁ | L M i M
= w _
! | | | M . H ) ]
! o ! d S— .
- Monligutoco b do £ F0 8] B2 b 3 PR
Mt ™ , S/HR*0=1090 370V
g I 0 L i LON S1 SSINNDIHL 3OYHIAY
T T _ ] ZiB8Y  JEE TVLI0L
i i | !
fesieg f s
| i
TR S S, . — ——
. ! i ] o :
i ik - I SO . : : : W
CHMEE 0 0 ZL08 e 69100 oby E 00ZZIXOPFEIXSE™D
v .- ; - ObLive R N
ggle ek ler e 2 T2TEIETE T o usar [ 9 19950 3 Ml s |
LA TN O 3 N (mMis 4w ag) NDISNERNI 11
Mmmuaﬁ"r | {1 il 9 i1 Ll I ™ N—
WO § 0CILAL Te 00U £ 'DOLA 1T CDWAL L Ctx D) :-1 =% ) “ﬂ*
xix| 5 MILISOH00 NN & M & 3 w aa s
" FRESEEY £ £ =
i (Z°¢ SLSIL IvidaLvH Y 30VEY G I-RIETY WISY /7 (NVV)V 30VE9 §Y . Wollnidine
w.-maémam"m mm&r&wﬂﬁ NO 3LVJ1411432 #9201 NI H3Id SY) . " g X
SV T3FIS AITION LOH . i
ECE . [S57672Va. O AP 1VOIdI1H3ID NOILD3IJdSNI e T
. i B NN i B Xk [ mE e e =
R DLO0-FIE " "d—2VuVE | "ALI-YRIHSYA " TOVIH 'S vIHDE SHOM NN 159 & B E ¥ ¥ B A Ty
e SBOFLNIMAY viCopiEl” T HEREEy NOLIVHOJNOD 13345 NOddIN NG TIVE0due " IN0 TVIIN HEddiNS
NVAVT 208001 5ANOL FOEYOOATHO ‘IKNONNEWN 15~z 337440 dv3H Hﬁﬂﬁﬁmﬂ*m ’ ‘e xR
EBIE L HOYMEY-LBEE Lol T * = _ LOZNLZZSP- 45|




1569

A ZLAS ¢I¥08YZ0ZZY LOIMSZE0

A 3RS0 P A T ICRINOD DEC IR CHINO1LILISD SRNL GO ALITNIVATE Bl o Sopiawib dat Bany foh 1) peliiuted A7Nduads S BE8Di3EIeed Syl 6 GED SN s0NMABE 10 OF LR e 3R
¥ (moTpeisuotdiu ] ga-cm (1eeg) WFLRGSREL IDEWRGY DS TARNT LA TORCBEAR LB Y LUG IS0 IUBTLONCCREBR < HWFIBE>

SHHOM NOddIN LSV3
"LdAT FONVUNSSY ALITVIOD
ANBALHYCR0 40 OY3H
FRUGED WONEEY

“gn HeE :
L N mion el 4

L

CEFIHMERIIZEVILNENIERERTOr U IR L ORI Y I NN AT ETAT

"SLANS3H AHOLIVASILYS HLI# S37nH 9NI44IHS 40 ny3yng
NYJIH3NY 3HL 40 SININIHINDIY IHL HLIK IONVAYOOOY NI G3LSIL ONY
$53004d N3IDAXO J18vE IHL AG NOILYI(4103dS 3718Y¥317ddY IHL 0L 3avm
N33 SYH N13H3IH Q381HIS3IA TYIHILYA WL LYHL A411H830 AGIHIH IM

INIddIHS
A¥3EN9 NYD1H3INY
01 HCAIAHNS

T2

-

40

01 190Rd PO | A I P SSR00IH QDN I RIS |
..:8&?..!:233!&. e v g |

R e PR LPAN (o SREs CaIIG Ures winiieg FE P4 TN MO VNG SN FTE4 k£ — KLY VOIS (R ST i

kPR - )

| ooy wofiseemi s 1w eimens s W s [T

| quidecery sﬂﬁ

¥ i
R B HYIL "WAY J0 il 3w [ L |
OR3GO e sdly snrfueioms HRDLGE ey sl watws e [ S |

e AETER

0 Preih o) ECY PROL SR GORUSINR (F10T ARCOISIGT0 CIeEEI0 KTUONALD INa G AN S0 Beeg BIMEAA | B

L] wveid ST IPT v - ] vk nu_vm_o,w“ TR LY TR O R S G £ D R S G G T e TR o T 1T i SRR | 639 |
/NS USSR T LT WG] Vemsoad sk pey U TR ST ED Caid 2w
WiiefIN G RN 1) Ty e 2L TR D sy eI CPIERINL BEL WP LI I e LD e e s iogag ‘eer iy JMELS CWNI=Ind DB THmDRR W weriimg WRWE v "

L

G37104=SY¥ - HY

winoei g
ka3 w1 ieg Wi [E 1 |

SN (IACT G 0F TS (S Sy SRS WL 9 T VeInR: SN D (W) Rty nionira W [T | s s e 2 [ | R R ARG (5L e oy podemis S BN o senq woid oy s peumicena [T ]| STAON 1§ 2|
-W | 2 e ol e e T T e R TRV m
| | ! w : i E! :
T - ] ! YdW [ | E0%§céesar :
8 L1 booooie b AN | 0l _
[HWS2T 000 20 % z Zu 0% Zr ! LETZEY PO a7 Emuwmmawnwfg A T GUZZIX0YFexse g
¥ | 1 1 {1 . : Ell ROU4BOLELPY |
\. : PRI R R o N L .+ R
i ” P 8
| | VAR [ EoRzeES oY :
i i - o m A : 0L :
WS 000 T U I T zLms ® [Zv ] CIEIER | p0E G5l E.vmmmmauw»fon AT D022 IX0PPZXGE"Q
¥ i | i | Pt d Woud@oliLyy o
j i _ H { TekeEY  E0E nﬁﬁ, . i
_ 1 L _ ; 3 :
: . H Vak TECEEERE0Y :
i : - 0L :
[ A W1 T- R R | i e LEy  wOE QDL ToEZ{ec0vegsTaa [eare £ | D02ZIX0FPIXGE"S |
! 3 - RoH4BO0LLLEY . Lo : I T
s ZE BEY | g0t U7l
: e i
Yd | | E0ZIZES0
. . o4 ]
1 Z ZL 08T L €% | vOT Q7L Z0ccEREOrEET IO [gusz e GO INGFYENSE™D
- P4 BOEBOLLIbY |
T [T]ETETE Te ZHR/N m oy g3t od” 180} 4 Apuii f
: W m!isidimig g i NOISHEmIQ
+ ! _ 8L HA'd on v | SEENE L gop .ﬁf z I3
A i ! { SUEEE BY AR spwE oN vl 5 |ew "ON #ELI B0
bt lod {000008/1 3 '00001/1 TF 'B0DL/L E “BOL/L SZ BN 3L i Al FisEl j =y
HE % MILINAD O & B & 3 @ ¥ % s R E oo
T-00 N 1MIND SO SV 'S dnodEd SOINIS HMOISN
EREREEE S # & U
- (Z'¢ SL1S3L YIHIALYH Y 3dvd9 Bi-NIELY RISV / (JVY)V 30vH9 8Y  woilvoidieds
mplmatvwamum wﬂ.ﬁﬂmﬂw NO 31¥2141183) 5020L N3 ¥3d sy - ) #
. T4 THILS @300 100 | AL IGO0
£ Wum vmmhw.wwﬁm“ﬂnzﬂ-mmwﬁu_uh:@ m..ﬁ{o_u_lnlmwo Zo_l_low&wzm ’ ‘3 o o
: E B o= W o T ™ dii  GOXE-G-F-LHTE¥™F | oN Lowdlod
RV P L0016 " “J3td~ DIWHVET “ALI-VMIHSYN" IEWIHE Wil Sios o 5 E W EEHHBS B % ‘e om oo
— s B L NOLLYHOSHOD 13315 NOddiN , TTTTTTTTTUROVLYE04H0 NG TYISH T waates
WYdv “TL0-001 “GAH0L TOFYAOATHD  THONDEVR 192 BEEYEEYH P % X =

E8E [ THMONEBY-LREE 0600147 F

¥

LOZHLLZGY- 45t




3 peaitucddia Sljidia cprteed 4g SR 1991080 B3 PO BEaY i LIeE Aig) 5o Abianumgng
* (mov-pmermuctdva df jidca ) ey MELAUSIERLIOSHREGY "neN e v ald

Yl ud SuO]ItEnh fuk Saty nod

BOCPElipeand AfIAI1E 51 OVADIENLI BIY 46 we par)ioulmen o of URER] | pomaar 1 oy
FINEIBHCRIORE "L OLLVS M) B NEETLANROR R < ORI BT

L TR LT 8% [dd 102
40 NVY3IENG MY YINY
INEHINYA30 =0 ovad
P T AE OL HOAIAHNS
L "SLINS3H AYOLOVASILIYS HLIM $S3ny GNIddIHS 40 nvY3Hng - PR
Lﬂal?lﬂw bw NYJEHINY 3HL 40 SINIAININOIY IHL Hi[W JONVAYO0OIY NI G3L1331 gny o A5
S8320dd N3IJAXQ D1Sva IHL A4 NOELYD314103d8 31951 144y 3HL 0L JaVN ffﬂw%&
N338 SYH NI3Y3IH 038142530 IVIHILYN JHL LYHL A411430 A8343H 34 . et
AR NHMMIR TSV LITRINEESOL TURERLCAIND N YT HFOIRE T TET
Bl g Al o smooid GUENIMY e | i pm g e g twiis g SEIE bRy wrioed WHA 2S2 2050 wg ey shony Wi S — S IO ] T sy AT R iR TSR e AN WA
i OHO) S PRI I o 11 DN 4033 o penreaety. 5 [ ST QITTOU-SYIHY o o onimen smaes (S0
“HmidaIY woriowius wiew IR i) SHAR W Rk [T08] ¥ 1at [ITH] oo Beanges wiser gara —a Vo GEE [TTR] PO WIS L P I S UL G g T W S P iy 7 W 6 g G ks | 4
sramaneey oy (55 ] THR I SR ey 40 ofrvw (e ([ ] et pied imaTai Femy 1w sersver a1 45 D0 YR D AR prar wiod piviiconan [ | SRSV SR LT WD WL etk s DO WRIRAY HATH SRS i 0 eatd
g LD CSGY Vemseds skl MINARIRY YA 0 R NI 8@ FIUTHISE W e il ) UL PRI O ENEE PRI BRI AR ETLN PG gr1') eI wy WS B B IN RF eemr d) wori ia0g l&tﬁ.ﬁ
I [RAPMIST o 04 gy (6T Sy “sseamen i AT ] g e BEET oty it [ | Noueg ', L oport [ 2 | Py RN (L e i5p P v R R ponwivecs o scuid o, s WA [ T || SELON 38
R m—— . s : _ : : : " B S A s B infdbainlbngiel %2 | ol
n | S S IS . - T N
! | M m 0 O B B e s atu O PR S A S S
RN - | L9 E O ]
i i |
| S T A M 5 S IO T G v et SR S S S A
......... { ; i
W L i
- P ! &
: : j e S ! SEN—— S - S S Et
0 i i
|| | __ TN o R AT B 9
[ | i " ferrf ; “ T M : H m\zn.fuug AV ————
: | - SSENARIHLY MTYNINON NVHL SSTT [LON S1 SS3NJDIHL SYHIAY —
i ! i : i ) PEG8E (92 Tv1iolL
1T _w T M RGN _
] ! w _ i [ Y& | | E0DEZESHR
H_ - - ] S N )
| HVSE 000 R e eros & I Ye Ley vot U0 100¢Z6S0rBe 00 FEVF L GOCZIX0YreXse g
]l 0 sho 4 4 | SO NP B0 .0 T YT 19
wid | € B e 2186 12 € &S IEAEE Uy L gml B ia ZER/N A oN 1591 53 L T .
u.mm,uw:; MO W ™S d miigigA =TI xw. : m Az NOISIERUIG
i BE TR AR ! o X e L SA dAEY v | SN | oy Y w 5
bty E.*E i _ i = = Elﬂmg N En ! FEAIG AN-vEE ﬂ & @ ON Lv3H ¥ E gy ON W31 H30H0
= (DOUOLA 78 WOBI/L T WONL E UL 7 Con | ik e T IS TR 1 ASAL FTIGNEL = = aBEe | SRS Y
g2 % HOUISONG) Twoindo & # & I AW &S e L e ol Lt e o .
ON LRI04 L2O0LZ0D oy "OHIND S.43W0L8M RS ] i H3ROLSND
& # g X T ERREAEEY . -
s _—e ) (2°¢ SL1S3IL TYIYILVH Y 3AvE0 GL-RIELY WISV 7 (9VV)V JUVES 8V noimidioies
m_..maémam“m mmmmw.._omﬁwm NO 3L¥31411H33 90201 NI W34 S¥) ‘g "
S3LYTd 13I8 qFTI00 Lon ALECOM00
PSSZEPZVE, N IDVOIHTIES ml_lqo_m_l—lmmo Zo_l_lowﬁ*mz_ 0w om
o m EH g = 2 Fw BT TTTTTTTTONAE BOXEERECTHETEES . CON 1OVHINGD
S-MIHSY * TEOIER "€ il St s 1% » £ o ‘g m oo
o WRERUWENN pio-vics” TN wEReny NOLIYYOQNOD 13215 NOJIN NOTIVHOJUOD SNOTYLIN " gaiine
VYT (L0800 OH01 Drva0AIHG |HONONSW -9~z 3971440 Gvad RFEryEzEya ‘e x om
#BOHLTHOYDEILREN  L0r00lL B % g ;

LOZNLLEG P~ 481




250

ISF -2BPB20LO2

# . T100-3071 RRFETHLBEEACATTENRS

Lo ®, x BERESRASH Nx.m%,._m_.uh_.mm...._wsm;_,gaﬁhz.nx_.ac?é..aa,o, 100-8071 , JAPAN

SHIFPER METAL ONE _CORPORATION NIPPON STEEL CORPORATION HOENGT BE .TI4-0014 ERARBAIER
® ow &5 B & & EAST NIPFCN TCARS KASHIBA 3, HIKAR] , KASHIMA-C ITY, | BARAKI-PREF. , 314-0014, JAPAN
B e SN S #M M B E G R B HEEE B, = I
) CEATIFICATE No. ' EA23278 PeE * E
COMMOD I TY, ' HOT_ROLLED STEEL PLATES _Zmnmo..:oz Omm..:_.ll_ﬁwb..._..m RE =88, £ .
5 L {AS PER EN 10204 CERTIFICATE ON OATE OF 1SSUE ' 2023-05-12
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CUSTOMER " SIMICS GROUP S.A.S. CUSTOMER' S CONTROL Mo.” CO-25124 DOCUMENT Na.
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EN 10204 3.1 Tath 1 Dale 22022071

Siparis Mo/ Order No 2000175036

Irsaliye No. { Waybill Mo, HPC20210G0001 533

| Sertifika Mo, /Can Mo, CETUOBOMIO0OUZ 1698 T

HASPARLAK SAN.VETIC. A 5. Dikiim Mo,/ Heal Mo, 10043303
My St Tiabdi Rew b . hils Sipoi = Lat Mo - Paica Mo, ! Pail Mo, 5 '
i sk Lot he g o e ]'Z 9
izl Tanm Yuvarlak Soguk Cekilmis Mamul Teslim Durumu -
P::-d:::quJTplim Cold Drawn Round Bar Delivery Conditian Mange { Origin Tarkiye: Made ln Tukey
Mamil Uralim Methodu Eri Gelik Uratim Methodu .«
Produtt Production Mathoy 5084k Gekilmis [ Cold Drawn Zteel Productan Meihod
Lirin ek Kalitasi Uriany Sekii Boyut,mm Boy, rmm * Adurhik, b
Bragiict Ekoparlak \eel Graga AIS1 1018 Poge ShaPanuallalc  Round Suz:'a.mm 19,050 Langih, mm £.800-6.000 W{:nht. fﬁ 2184 000
Boyulsal Telerans EN 10278 ha Standart ASTM A400-69 Ezme Orare - Reduksryon Ocam Renk Kodu  «
Diminsional Tokranse ' Standard Redutlion Ratic Raduction Ratio Calor Marking
Kimyasal Analiz / Chemical Analysis
Pota Analizi / Ladie % C Si fr P g5 Cr i Al Cu Mo v Co =1} ALBOL
Max 020 0,60 0,90 0,040 0,080 0,30 0.0 0,300 0.40 0,080 0,100 - 0,1000 0,000
Min 0,15 0.00 060 0,008 0000 [iRelY] 400 0,000 oo {IREALH 0,060 " 00000 0,040
Deger | Value 0,18 0,18 0,68 0,007 0,022 0,10 009 % 24 0,018 0,001 < . &
Pota Analizi | Ladle % B Ti Sn Phb As Sb Cav Cu+10'Sn Ca I Crdothi o H N
Max 0,0008 0,0500 0,000 a400 . 0,000 .00 3 . 0 [ 0,00 1,00000 0600400 0.0000
Min 30000 00000 0,000 0.000 i 0,000 .00 4 - 0,006 0,00 000000 0,00000 0,0000
Deger | Value 04,0002 . # + . B . % 3 » d . : k
Mekanik Ozellikler / Mechanical Properties
Gokma Test | Tensila Test  EN IS0 689241 Gentik Testi / Charpy Impact  EN IS0 148-1
| Gekme Humune Yanil Gentik Tigi Mumune
Ail?;ilﬂ;l:::sf;:ll Mukavemati E um.a Kesl.t ﬂa_m]masl Sample Direction Test Sicakl Min 1 2 3 Ortalama Wonii
Tensile Charpy Type Average Sample
femin2 Nimm2 i i . Tost T Direction
Min * L * v, 0 s - % * [l
Max % Y £ =
Test Senucy [ r . Teslim Edilen Serlik i . Test Yeri
543 B17 4.0
Test Result , Sartlipt Hardness as dalivered Min M3% I 1est Location|
Tanc Boyutu | Grain Size ASTM E112 EN IS0
T B50B-1 163 e % Yuzey
Test Yénetimi cuf“ ;u;:'r” Tana Bayutu Mumune Yénd Incelems Yari
Test Method iy Grain Slze Sample Direction |inspection Lecation
Specification k. 4 WD
Dekarb i 1 D Depth  EN IS0 3887
OslenmlAuslenitic & " A * =
ort
Farm-Rerir arnte . . : i A, pr o™ D2 D3 171 e
+Pearile] Davrg.
Metalik Olmayan Kalintilar ! Non Metallic Inc.  ASTM E 45 . . . R . »
4 ) s iz i b{Owlils) Metalik Olmayan Kalinblar { Non Metallic Inc.  DIN 50602
Jkmax Thin | Heavy | Thin | Heawy | Thin | Heawy | Thin | Heawy I . i .
Jaminy Testi ! Jominy Tast - Sertlesebilirik Testi / Hardenabilit: EN IS0 642
Y& 7 . . . N N = + . . . . . H
Dapih, mm
ey . . . . . . . = i .
max - - - . . . . - - . -
ointg Fasull] . . w . . . - a . - ¥ . . B
5, HRC

Sedlggtirne Sicakli - Siesi / Hardaning Temparalues - Time *

® o ) Jominy Grafigi / Jominy Graph - ?\,\ﬂ ASSUQ%;
..... ¥ g1/ - -

- o P @

e | - -

c

f= 2

= % &

L oo {-"?'g GUNE

£ o= |- BATU BALI

3 Kalite Midiiii
an_an Quality Manager

Su Venimig Ugtan Uzaklik / Dislance From Quanched End,  mm

Mizroyap Banliagma Seviyes| Makrayaps % 100 ¥ iewy Callak Tast % 100 UltrasonikTest
Microstruclure Banding Degree Macrostruchure w400 Surface Grack Tested %100 Ultrasonic Tested
UM| B444-83 ASTM E381-17 EN 10277 :ZDe EM 10308

! ! ! "

Gorsal v bayursal hortral yapsiimbr § Visual and dumsisional congol was perfammned
Read syt 1050 yaqairmmgtin | Ruciiactoaty cst way periomed

Aplamalar | Remarks

Matzume igih siandatiora gre lest adline, st sunuglin sipan; sanlamns uygun babinashe
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EN 10204 3.1 Tarh | Dl 2 03 2082
Siparig Mo, | Order No 2000251253
Irsalive Mo, | Weytill No. HPG2022000002249
Sartifika No. / Gen Mo CETOR00NI00000304381
Diskeiim Mo, f Heal Mo H10054557
By bt N, Ray iy B is Sip o) 5- 450 usp Lat Mo, « Parga Mo, f Parl Mo, »
Cies Bpow Holas Rev. Na Cus Qrd Na Lol ho.
Malzame Tanum Yuvarlak Sojuk Gekilmis Teslm Durumu " " P
Praduct Deseripton Cold Drawn Round Bar Dedvery Condition = Mengei / Ongin Turkiye | Made in Turkey
Mamil Urelim Mathody elik Cratim Metho:d .
Product Prociuchion Method SO81k Gekilmiy | Cold Dravn Soet Produttion Method
|— riin Ceik Kalitesi e i 8 Bay, mm irik, ke,
Product Ekoparlak Sioel Grade M5! 1018 e Chape Yuvarlak  Round E‘.&?eu:::'m 12,700 e 5.800-5.000 ﬁi.-";m. |;‘9 4,262,000
Boyutsal Tolarans Standart A0 Ex Rediksiyon Orani Renk Kogy  SARI UZERINE
Dimenzional Tolarance sl Ll Slardard SRR Ra?:cgézﬂ&arig Reduction Ratio Colar Marking YESIL NOKTA
Kimyasal Analiz / Chemical Analysis
Pota Analizi | Ladle % c =] M P s Cr N Al Cu Mo v Co B ALSOL
Max 0:zo 0,60 0,80 0,040 0.050 0,30 030 0,300 40 0,080 0100 0,190 0,000
Min 0,15 0,00 60 0,000 0,000 .00 000 0.000 0,00 0,000 0.000 00000 0,000
Deger | Valus 0,18 0,20 0,74 0018 0,017 011 G.08 & 0,26 0014 0,000 : -
Pota Analiz / Ladle % B T Sn Pl As Sb Cev Cu+10*3n Ca MNb CreMo+Ni O H N
Max oucns 0,0500 0.000 400 e 0,000 000 - s} 00en a.0n 0,00000 0,00000 .0000
Min 11,5000 0,00 1,000 0,600 = 0,000 0,00 - 0,000 0,60 0,00000 04.00060 00000
Dejer | Value 0,0004 a * y * * e = *
Mekanik Ozellikler / Mechanical Properties
Cekme Testi  Tensile Test  EN IS0 689241 Gontik Testl | Charpy Impact ~ EN IS0 1484
Cekme Numune Yani Gentik Tipi Numune
“?‘F‘B:d'“s“l:‘:r‘l"’m"" Mukavemeti Haaiia Sample Direction Test Scakli i - 3 " Ortalama Yénd
Nhnng ' |Tensile Strenght, % Charpy Typa n Average Sampile
Nimm2 Test Tempurature Direction
Min ¢ ¥ " - v,0 . . . o
Max 5 = o .
Tost Sonucy | . B ;i Teslim Editen Sertlik / : Test Yerl
544 (i3] 111
Teet Rasult H::Itrl‘ek;s Hardness as delivered Mig Wt Tesl Location
Tane Boyutu / Graln Size ASTME112 EN IS0
e e 161 L . YuzayJ
Test Yanetimi CI:‘:lOll‘!el Tane Boyutu HNumune Yéna Incefeme Yeri
Tast Method SpecHication Grain Size Sample Direction |Inspection Location
Dekarburizasyon Derinligi | Dacarburization Depth  EN ISO 3887
DstembAuslenitic e q
a B ; ; ; - mia, g o1 b2 D3 o4 o
+Puailile) oD
Metalik Olmayan Kakntilar / Non Metallic ine. ASTM E 45 * ] ¥ *
o ity Sialing A B{D<ie) Metalik Olmayan Katinhiar { Non Metallic Inc. DIN 50602
Tk max Thin Heavy Thin Heavy Thin Heavy Thin Heavy I - . 1
Jominy Testi ! Jominy Test - S Testi | Hardenabill EN IS0 642
Eruy v : z v - . p v . .
Depth, mm
f v . . . . . B . .
S
Sartletiime Sicakldi - Siresi { Hardening Temparature - Time *
& Jominy Grafigi / Jominy Graph S Ase;i,%
% o s = - e Bl B il > . e = e 6} {‘-,
pray,
o - — S .
@ o
= % 4:5-60
§ .- — S 7E GUNT
-
a2
g o= - - = AHMET KILING
d!'; Kalite Yoneticis|
o Quality Executiva

Su Verilmis Uglan Uzakik ¢ Distance From Quenched End, mm

Mikroyap Bantiayma Seviyesi Makroyap Yhzay Catlak Test %100 UiirasonixTest
Miznsincture Banding Degree Maciostiuclure Surfaca Crack Tesied 40100 Ultrasonio Tested
LINI 82449-83 ASTM E3f1-17 EM 10277 28 EN 10308
i ! ! ' »

Goreal vi Bopiatsal Norbd pagiiieste £ Vissal aned dimessicad contial was padormed
Radpiiyon lest yagdigr | B HCOCHVEY 1658 wad porfomd

Agiklamalar { Remarks
iz g vtandanlars ghia tast euiiineg, lest soniglon sians sanisnna gL Bl
The: meatpeish has bosn Weted stoonding o sedevent siandarts s e test Feslib are baund i be i accondance Wil thi reLémments of 2 ceser
Pargaranals dedjorhor 4. Sagma sanikan ool
Prouct enzdysis values ana whhin standaed of germisstie deviiion

"Bu belge yukanda tanem yapilan malzeme icin relai mesh olarak 4o igtir, Codaltimey g el \RLAH CELIK San
Graylanir. Kugku duiumunds gecerl belge olorak HASPARLAK GELIK San. Tic, A5 firmasinda ki kagnak kopya ya bagvurulmaleda. Bu malzeme %
rmarkaki Lrin gruplarn igin HASPARLAK CELE San. Tic, A5 bu kalite oakgasinds bakrtilen sarlar ile belikie ladarikgilerin k vardiGi garanti b
danil } igin oluzabilecek hrhangi bir kalile sorunun da HASPARLAK CELIK San, Tic. 4§ sadece mal bedeli kadar
kasil i 1 § mal takeuk | tican olarak iade alinmas dgnds HASPARLAK CELIK San. Tie. A5 herhangi bir konuda yikumiu litulamaz.

This cartificale is issued and onginally sigred for the materal described sbiva, HASPARLAK GELIK San. Tic, A%
bean lested and the resulls meet tha order requirements. In casa of doubt, the original copy al HASPARLAK GELI
material. HASPARLAK GELIK San, Tic. ALy, lakes inlo the i position as well as lhe L Ll
tesponsiile for only al the value of matsnials in case of any quality problem which wil

HASPARL &K CELIC San, A iz not respansible for any olher issua than Accaling lechnical Bnd commergial restitulions of uncul | unprotessed materisls "

K San. Tic. A3, should be consultad as authoritativa lest, This malenal is produced foom 100

does pol take any responsibility for the non-aulborized capies. We hareby confiom that above meniionad
4 radivactive testod raw

tor product grolps HASPARLAK and HASOTOMAT. HASPARLAK CELI San, Tic: A%.is
cecur wilh all 1he product groups | Including Trangmisyon Gualily ) For any unfavacaole ouf of Quarantae condition, arsing in customers’ or n follow up

Tie A5 sorumiu degildir. Malzemanin lest edidigi vo sipari; sartlanna uygun oldigy

100 radyoakt¥ tesllen gegiilmls hammadde s Uretlimiglir, HASPARLAK va HASOTOMAT
sarllan masteriering sunmakiadi. TUm Gl gruplan | Transmisyon kalile
Garank garllan diginda migtesida ey soniaki prosesier de orfaya akan alumsuz durumiardsa oy

matenal has
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ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE
SOLDADURA (EPS) WPS
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% ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)
/\ WPS
N Norma: ( Lloyd’s Register: Rules for the Manufacture Testing and Cerlification of Materials, Chapter 12)
COTECMAR Ciodiga. F-GESPRM-MADZY Warsion: 0 001 Fecha de sprobacibn. 184ul-2011
WPS No.: FCAW-BW-0001-B25. . Rev 01|Sust. PQR No.: PRJ11100272723-02 Fecha: 20/05/2025
EMPRESA: COTECMAR PROYECTO: BUSINU
PROCESO: FCAW TIPO: SEMIAUTOMATICO
CLASE DE JUNTA A SOLDAR: DISENO DE LA JUNTA (Detalle) -
Disefio de la Junta: TOPE
Respaldo Si No_ X @
o matoid derosn@ln Bl ] e \ / I
Angulo de la Ranura: 60° it
Cara de la raiz: 3 mm H R
Abertura de la ralz: 3.2 mm
POSICIONES: \’-_JT)
Posicion de la Junta a solda Todas i
Direccion de avance: Vertical ascendente
Otros: MiA
MATERIAL DE BASE: GAS PROTECTOR:
PiNg. | Gr.No. __A aPNo._ | GrNo. A N Gas protector:  CO2
Especificacion del material y grado: _ASTM A131 GrA_a _ASTM A131 Gr A Rata de flujo © 18 a 20 Wmin
Rango de espesores: 6 mm a 24 mm Composicidn en porcentaje: 100%
Rango de diametros: N/A a_ MNA Gas de Respaldo: N/A
OTROS: /A Rata de flujo :  N/A
Composicidén en porcentaje: N/A
IMATERIAL DE APORTE:
DESCRIPCION NUMERGS DE PASES
1 2 3 4 2 b
No. de especificacion SFA AWS A5.20 AWS A5.20 AWS A5.20 AWS A5.20
No. de la clasificacion AWS E T1T-1C/T-5C E 71T-1C/T-8C E MT-1GT-8C E 71T-1C/T-9C
No, F 8 6 ) &
Mo. A 1 1 1 1
{|Fabricante Lincoln Linzoln Lineoln Lincoln
Diametro del electrodo 1.2mm 1.2 mm 1.2 mm 1.2mm
Cantidad de material depositado (Ib/ft) A b b i
Fundente NIA NIA NIA NEA
Inserto consumible NIA N/A NIA N/A
Lincoln Primacore | Lincoln Primacore| Lincoln Primacore | Lincoln Primacore
Otros. (Marca comercial del aporte) LW-71 LW-71 LW-71 LW-71
No. pase Proceso Carriente Velocidad de OTROS
Clase Inductancia Amperaje Polaridad Rango de avance
(Amp) Valtaje (infmin)
1 FCAW Do N/A 170 - 180 POSITIVA 23-25 9,84 NIA
2 FCAW DC N/A 190 - 210 POSITIVA 25 -27 10.23 NIA
3 FCAW DC NIA 190 - 210 POSITIVA 25 -27 10.23 NIA
4 FCAW DC N/A 195-215 POSITIVA 26 -28 12.9 N/A
-]
8
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ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

Cargo: Ingeniero Produccion

/\ WPS
N (ESPECIFICACION - NORMA)
CDTECMAR Codigo: F-GESPRA-Me.027 Wersion 0.0.2 Fecha de aprobacstm, 18-ul-2011
WPS No.: AW-BW-0001-B25. . ReySust. PQR No.: PRJ11100272723-02 Fecha: 20/05/2025
PRECALENTAMIENTO: TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR:
Temp. minima : 25°C Tipo: MIA
Temp. max. de interpasos : NIA Temp. de iniciacion : NiA
Temp. postcalentamiento: MIA Rata de calentamiento : MiA
Temp. de punteado: N/A Temp. de sostenimiento : /A,
Temp. de pase de raiz: MiA Tiempo de sostenimiento : MNIA
Temp. de relleno/presentacion: M/A Rata de enfriamiento - NIA
IMantener temperatura con : NIA |Medio de enfriamiento: NIA
|EQUIPO:
Clase: Maquina de soldar Multiprocesos Tipo: Inversora Diametro: NIA
Clase AW.S. de Tungsteno : N/A Longitud: NIA
Modo de transferencia del metal GMAW : [:] Corto Circuito i:] Spray I:I Globular
OTROS:
TECNICA DE APLICACION:
DESCRIPCION NUMERO DE PASES
1 2 3 4 5 6

Tamario de la boquilla /8" 5/8" 5/8" 518"
Cordén continuol/linterminterite AMBOS AMBOS AMBOS AMBOS
Cordén oscilado o recto RECTO RECTO RECTO RECTO
rManuaI, semiautomatica o automatica SEMIAUTOMATICO | SEMIAUTOMATICO | SEMIAUTOMATICO [SEMIAUTOMATICO
Martilleo (Peening) MNIA N/A MN/A INFA
Forma del respaldo N/A NIA MIA NIA
Metodo de remover el respaldo N/A N/A N/A NIA
Distancia del punto de trabajo y tubo de contacta 12 mm - 19 mm 12 mm- 19 mm 12 mm - 19 mm 12 mm - 19 mm
Pase sencillo o multiple N/A NiA /A NIA

Grata de acero o Grata de acero o | Grata de acero o | Grata de acero o
Limpieza inicial y de interpases capillo cepillo cepilio cepillo
Velocidad de aplicacidn (infmin) NIA NIA N/A NIA
Otros MNIA MNIA INAA MN/A
APROBADO PARA: NOTAS:
Informacion WPS FCAW-BW-0001-B25 Soportado
Calificacion {PQR: PRJ11100272723-02
Fabricacion: X WPS: FCAW-AH36-SEM-20 Rev 0
Utilizar solamente en: Fabricacion Bote BUSINU
Por: Frank Mendoza Fecha:  20/05/2025 R
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WPS

ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

Norma: { Lioyd's Register: Rules for the Manufacture Testing and Certification of Materials, Chapter 12)

COTECMAR

Codigo; F-GESPRM-MA-0ZT Varsidn 001 Fecha de gpobacion; 16 Jul-11
WPS No.: FCAW-F-D001-B25-Rev 01 {Sust. PQR No.: PRJ11100272723-02 Fecha: 20/05/2025
EMPRESA: COTECMAR PROYECTO: BUSINU
PROCESO: FCAW TIPO: SEMIAUTOMATICO

CLASE DE JUNTA A SOLDAR:

Diserio de la Junta: T
Respaldo Si No X
Tipo de material de respaldo: N/A
Angulo de la Ranura: N/A
Cara de la raiz: MNIA
Abertura de |a raiz: NIA

POSICIONES:

Paosicion de la Junta a solda Todas

Direccion de avance: Vertical ascendente

Otros: MNiA

DISENO DE LA JUNTA (Detalle) :

MATERIAL DE BASE:

GAS PROTECTOR:

iP No. | Gr. No. A aPNo _ I Gr.No _A Gas protector: CQ2

Especificacion del material y grado: _ASTM A131 GrA_a _ASTMA131 GrA _|Rata de flujo: 18 a 20 ltmin

Rango de espesores: 6 mm a 24 mm Composicion en parcentaje: 100%

Rango de diametros: N/A a__ NA Gas de Respaldo: N/A

OTROS: M/A Rala de flujo :  N/A

Composicién en porcentaje: N/A
MATERIAL DE APORTE:
DESCRIPCION NUMEROS DE PASES
1 2 3 4 5 b

No. de especificacion SFA AWS A5.20

No. de la clasificacién AWS E 71T-1C/T-9C

No. F &

No. A 1

Fabricante Lincoln

Diametro del electrodo 1.2 mm

Cantidad de material depositado (Ib/ft) Hn

Fundente NIA

Inserto consumible N/A

Linceln Primacore
Otros. (Marca comercial del aporte) LW-71
No. pase Proceso Corriente Velocidad de OTROS
Clase Inductancia Amperaje Polaridad Rango de avance
(Amp} Voltaje (infmin)

1 FCAW DC /A 170 - 210 POSITIVA 23 -27 9,84 -13 N/A
2
3
4
5
&
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ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

I

/\ WPS

N (ESPECIFICACION - NORMA)

COTECMAR Godiga: F-GESPRM-MA02T Varsion: 0.0.2 Facha do apicbacibn: 18l 2011
WPS No.: CAW-F-0001-B25-Rev (Sust. PQR No. PRJ11100272723-02 Fecha: 20/05/2025
PRECALENTAMIENTO: TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR:
Temp. minima : 26°C Tipo : NIA
Temp. max. de interpasos : NIA Temp. de iniciacion : NIA
Temp. postcalentamiento: NIA Rata de calentamiento : N/A
Temp. de punteado; NIA Temp. de sostenimiento : NIA
Temp. de pase de raiz: N/A Tiempo de sostenimiento : N/A
Temp. de relleno/presentacion: N/A Rata de enfriamiento : N/A
Mantener temperatura con : NIA Medio de enfriamiento: N/A
EQUIPO:
Clase: Magquina de soldar Multiprocesos Tipo: Inversora Diametro:  N/A
Clase AW.S. de Tungsteno : N/A Longitud:  N/A
Modo de transferencia del metal GMAW : [__—I Corto Circuito I____l Spray D Glebular
OTROS:
TECNICA DE APLICACION:

DESCRIPCION NUMERO DE PASES
1 2 3 4 5 6
Tamario de la boquilla 5/8"
Cordén continuo/Intermintente AMBOS
Cordén oscilado o recto RECTO
Manual, semiautomatica o automatica SEMIAUTOMATICO
Martilleo (Peening) N/A
Forma del respaldo NIA
Método de remover el respaldo N/A
Distancia del punto de trabajo y tubo de contacto 12 mm - 18 mm
Pase sencillo o multiple N/A
Grata de acero o

Limpieza inicial y de interpases cepillo
Velocidad de aplicacion (in/min) N/A
Otros N/A
APROBADO PARA: NOTAS:
Informacién WPS FCAW-F-0001-B25 Soportado
Calificacion |PQR: PRJ11100272723-02
Fabricacion: X WPS: FCAW-AH36-SEM-20 Rev 0
Utilizar sclamente en: Fabricacion Bote BUSINU
Por: Frank Mendoza Fecha:___ 20/05/2025
Cargo: Ingeniero Produccion
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ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

WPS

Norma: Lioyd's Register: Rules for the Manufacture Testing and Certification of Materials, Chapter 12)

COTECMAR Gibchgo F-GESPRM-MA-DET I Marsitn, 001 Fecha de gprobacitn: 18002011
WPS No.: GMAW-BW-0001-B25. Rev 01 |Sust. PQR No.: PRJ11100403186/GMAW Fecha: 20/05/2025
EMPRESA: COTECMAR PROYECTO: BUSINU
PROCESQO: GMAW TIPO: SEMIAUTOMATICO
CLASE DE JUNTA A SOLDAR: DISENO DE LA JUNTA (Detalle) :
Diserio de la Junta: TOPE
|Respaldo Si Na X ;
Tipo de material de respaldo: N/A Jé SE 1 E
Angulo de la Ranura: NIA i o
Cara de la raiz: NI -1L~ TRty
Abertura de la raiz: 3.2mm (t1)
POSICIONES:
%”"‘u._
Posicion de la Junta a soldar: Todas W
Direccion de avance: Vertical ascendente L83
Otros: N/A
MATERIAL DE BASE: GAS PROTECTOR:
PNo. | Gr.No. A aPNo | Gr. MNo. Gas protector:  Mezcla Ar + CO2
Especificacion del material y grado: _ASTM A131 GrA_a _ASTM A131 GrA Rata de flujo: 18 a 21 IUmin
Rango de espesores: 3 mm a 16 mm Composicion en porcentaje: 75% Ar + 25% CO2
|Rango de diametros: INFA a N/A Gas de Respaldo: N/A
OTROS: N/A Rata de flujo 1 N/A
Camposicién en porcenlaje: N/A
MATERIAL DE APORTE:
[ DESCRIPCION NUMEROS BE PASES
1 2 3 4 5 [
No. de especificacion SFA AWS AS.18 AWS A5.18 AWS A5.18
No. de la clasificacion AWS ERT0S-6 ERT0S-6 ERTUS-6
No. F 6 6 6
No. A 1 1 1
Fabricante ESAB ESAB ESAB
Diametro del electrodo 0.9 mm 0.9 mm 0.9 mim
Cantidad de material depositado (Ib/ft) WA N B
Fundente NIA NiA MiA
Inserto consumible 1S MiA N/A
Otros. (Marca comercial del aporte) Weld 705-6 Weld 703-6 Weld 705-6
No. pase Proceso Corriente Velocidad de OTROS
Clase Inductancia Amperaje Polaridad Rango de avance
(Amp) Voltaje (infmin)
1 GMAW oC NIA 100 - 130 POSITIVA 17 - 24 7.87-13.78 N/A
2 GMAW DC MNIA 110 - 155 POSITIVA 17 -24 5.51-11.81 MIA
3 GMAW DC MiA 135 - 165 POSITIVA 17 -24 5.51-12.28 MNIA
4
5
6
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% ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)
/\ WPS
/\/ (ESPECIFICACION - NORMA)
COTECMAR Cidiga, F-GESPRM-MA-027 ] Version: 00,2 Fechade apmbasion: 16-jul-2011

WPS No.: 1AW-BW-0001-B25. Rev{ Sust. PQR No.: PRJ11100403186/GMAW Fecha: 20/05/2025
PRECALENTAMIENTO: TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR:
Temp. minima : 25°C Tipo : N/A
Temp. max. de interpasos : NIA, Temp. de iniciacian : NIA
Temp. postcalentamiento: NIA Rata de calentamiento : NIA
Temp. de punteado: N/A Temp. de sostenimiento : N/A
Temp. de pase de raiz: NIA Tiempo de sostenimiento : INIA
Temp. de relleno/presentacion: NIA Rata de enfriamiento : NIA
‘Mantener temperatura con : NfA iMedio de enfriamiento: MNIA
EQUIPO:
Clase: Magquina de soldar Multiprocesos Tipo: Inversara Diametro: MN/A
Clase A.W.S. de Tungsteno : NIA Longitud: N/A
LModo de transferencia del metal GMAW : [:I Corto Circuito D Spray [::] Globular
OTROS:
TECNICA DE APLICACION:

DESCRIPCION NUMERO DE PASES

1 2 3 4 5 6
Tamano de la boquilla 5/8" 5/8" 5/8"
Cordon continuo/Intermintente AMBOS AMBOS AMBOS
Cordon oscilado o recto RECTO RECTO RECTO
Manual, semiautomatica o automatica SEMIAUTOMATICO | SEMIAUTOMATICO | SEMIALITOMATICO
Martilleo (Peening) NfA N/A N/A
Forma del respaldo NIA NIA N/A
Método de remover el respaldo N/A N/A NIA
Distancia del punto de trabajo v tubo de contacto 12 mm - 18 mm 12 mm - 18 mm 12 mm - 19 mm
Pase sencillo o multiple NIA MIA /A
Grata de acero o Grata de acero o Grata de acero o

|Limpieza inicial y de interpases cegpillo cepillo cepillo
Velocidad de aplicacion (in/min) N/A NIA IN/A
Ofros MN/A NIA /A
APROBADO PARA: NOTAS:
Infarmacion WPS GMAW-BW-0001-B25 Soportado
Calificacion PQR: PRJ11100403186/GMAW
Fabricacion: X WPS: GMAW-DH36-SEM-24 - Rev.001
Utilizar solamente en: Fabricacion Bote BUSINU
Por: Frank Mendoza Fecha:__ 20/05/2025
Cargo: Ingeniero Produccion
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ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

WPS
Norma: ( Lloyd s Register: Rules for the Manufacture Testing and Certification of Materials, Chapter 12)
COTECMAR Codiga F-GESPRM-MA-DZ? ] Wersibn 0.0.1 Fucha du aprobacion: 1842011
WPS No.: GMAW-F-0001-B25. Rev 01|Sust. PQR No.: PRJ11100403186/GMAW Fecha: 20/05/2025
EMPRESA: COTECMAR PROYECTO: BUSINU
PROCESO: GMAW TIPO: SEMIAUTOMATICO

CLASE DE JUNTA A SOLDAR:

Diseno de la Junta; T
Respaldo Si Mo X
Tipo de material de respaldo: N/A&
Angulo de la Ranura: MNIA
Cara de la raiz: MiA
Aberiura de la raiz: MiA,
POSICIONES:

Posicion de la Junta a solda Todas

Direccién de avance:

Vertical ascendente

Otros: A

MATERIAL DE BASE:

PNo. | Gr.No._ A

aPMo. | Gr. Mo, _
Especificacion del material y grado: _ASTM A131 GrA_a _ASTMA131 GrA

Gas protector:
Rata de flujo :

DISENO DE LA JUNTA (Detalle) :

GAS PROTECTOR:

Mezcla Ar + CO2

18 a 21 I/min

Rango de espesores: 3 mm a 16 mm Composicion en porcentaje: 75% Ar + 25% CO2
Rango de diametros: MNIA a__ MNA Gas de Respaldo: N/A
OTROS: NIA Rata de flujo : N/A
Compasicion en porcentaje: NIA
MATERIAL DE APORTE:
[~ DESCRIPCION NUMEROS BE PASES
1 2 3 4 5 b
No. de especificacion SFA AWS A5.18
No. de la clasificacion AWS ER705-6
No. F 6
No. A 1
Fabricante ESAB
Diametro del electrodo 0.8 mm
Cantidad de material depositado (Ib/ft) NIA
Fundente A
Inserto consumible NIA
Olros. (Marca comercial del aporte) ekl Ths:g
MNo. pase Proceso Corriente Velocidad de OTROS
Clase Inductancia Amperaje Polaridad Rango de avance
(Amp) Voltaje (infmin)

1 GMAW DC MN{A 100 - 155 POSITIVA 17 - 24 5.51-13.78 MNIA

2

3

4

5

6
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% ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)
/\ WPS
/4 (ESPECIFICACION - NORMA)
COTECMAR Codigo: F-GESPRM-Ma-27 Wurgin 002 Feechis de aprobaciin, 18-pl-2011

WPS No.: MAW-F-0001-B25. Rev {Sust. PR No.: PRJ11100403186/GMAW Fecha: 20/05/2025
PRECALENTAMIENTO: TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR:
Temp. minima : 25°C Tipo : N/A
Temp. max. de interpasos : N/A Temp. de iniciacion : NIA
Temp. postcalentamiento: MNIA Rata de calentamiento : MIA
Temp. de punteado: MNIA Temp. de sostenimiento : NIA
Temp. de pase de raiz: N/A Tiempo de sostenimiento : MNIA
Temp. de rellencfpresentacion: NIA Rata de enfriamiento : NA
Mantener temperatura con : NIA Medio de enfriamiento: MNIA
EQUIPO:
Clase: Magquina de soldar Mulliprocesos Tipo: Inversora Diametro: NIA
Clase AW.5. de Tungsteno : MNIA Longitud: NIA
Modo de transferencia del metal GMAW : f:l Corto Circuito |:| Spray f::] Globular
OTROS:
TECNICA DE APLICACION:

DESCRIPCION NUMERO DE PASES

1 2 3 4 5 6
Tamano de la boguilla 5/8"
Cordon continuo/Intermintente AMBOS
Corddn oscilado o recto RECTO
I'Manual, semiautomatica o automatica SEMIAUTOMATICO
Martilleo (Peening) N/A
Forma del respaldo NFA
Método de remover el respaldo N/A
Distancia del punto de lrabajo y lubo de contacto 12 mm - 19 mm
Pase sencillo o multiple NIA
Grata de acero o

Limpieza inicial y de interpases cepillo
Velocidad de aplicacion (in/min) N/A
Otros MNIA
APROBADO PARA: NOTAS:
Informacion WPS GMAW-F-0001-B25 Soportado
Calificacién |PQR: PRJ11100403186/GMAW
Fabricacion: X WPS; GMAW-DH36-SEM-24 - Rev.001
Utilizar solamente en: Fabricacion Bote BUSINU
|Por: Frank Mendoza Fecha:__ 20/05/2025
Carga: Ingeniero Produccion
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COTECMAR

ESPECIFICACIONES DEL PROCEDRIMIENTO DE SCLDADURA (EPS)

WPS

MNorma: ( Lioyd's Register: Rules for the Manufacture Testing and Certification of Materials, Chapter 12}

POSICIONES:

Pasicion de la Junta a solda Todas

Direccion de avance;

Vertical ascendente

Codige: F-GESPRM-MA-0Z7 I Wasidn: 0.0.1 Fecha de aprooacion: (ssue dale}
WPS No.: SMAW-BW-0001-B25. Rev 01|Sust. PQR No.: CGN 1201012/02 -CGN 1201012/01 Fecha: 20/05/2025
EMPRESA: COTECMAR PROYECTO: BUSINU
PROCESO: SMAW TIPO: MANUAL
CLASE DE JUNTA A SOLDAR: DISENO DE LA JUNTA (Detalle) :
Disefio de la Junta: TOPE
Respaldo Si No X @
Tipo de material de respaldo: N/A 1 S / I 127mm
Angulo de la Ranura: 55°-65° L
Cara de la raiz: 0-3 mm i H
Abertura de la raiz: 2-3 mm gl

Otros: NIA
MATERIAL DE BASE: GAS PROTECTOR:
P No. | Gr. No. A aPNo.__ | Gr.No. _A Gas protector:  N/A
Especificacion del material y grado: _ASTM A131 GrA_a ASTM A131 GrA |Ratade flujo: N/A
Rango de espesores: 6.35 mm a 254 mm Composicion en porcentaje: NIA
Rango de diametros: N/A NIA Gas de Respaldo: N/A
OTROS: N/A Rata de flujo :  N/A
Composicion en porcentaje: N/A
MATERIAL DE APORTE:
BESCRIPCION NUMEROS DE PASES
1 2+n 3+m 4 5 6
No. de especificacién SFA ASA A5 A5
No. de la clasificacion AWS E7018 E7018 E7018
No. F 4 4 4
No. A 1 1 1
Fabricante LINCOLN LINCOLN LINGOLN
Diametro del electrodo 32 32 32
Cantidad de material depositado (Ib/ft) A NIA M
Fundente A NIA NIA
Inserto consumible NIA N/A NIA
Otros. (Marca comercial del aporte) GRICON 15 GRICON 15 GRICON 15
Na. pase Proceso Corrlente Velocidad de OTROS
Clase Inductancia Amperaje Polaridad Rango de avance
{Amp) Voltaje (infmin)
1 SMAW DC NIA 110-137 POSITIVA 21-25 1,65 - 8,27 MNIA
2 SMAW DC NIA 110-137 POSITIVA 21-25 1,65 - 8,27 N/A
3 SMAW DC N/A 110-130 POSITIVA 21-25 1,65 -8,27 MNIA
4
5
6
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ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

(ESPECIFICACION - NORMA)

WPS

COTECMAR

Chdigo: F-(ESPRM MA-DZ?

varzian: 0.0.2

Fecha de aprabacion: 18-jul-201 1

WPS No.:

IAW-BW-0001-B25. Rev{Sust. PQR No. CGN 1201012/02 -CGN 1201012/01

Fecha: 20/05/2025

PRECALENTAMIENTO:

TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR:

Temp. minima : 20°C Tipo : NFA

Temp. max. de interpasos : 250°C Temp. de iniciacion : NIA

Temp. postcalentamiento: N/A |Rala de calentamiento : N/A

Temp. de punteado: A Temp. de sostenimiento : MIA

Temp. de pase de raiz; NIA Tiempo de sostenimiento ; NFA

Temp. de rellenofpresentacion: NIA Rata de enfriamiento : NIA
Mantener temperatura con : N/A Medio de enfriamiento: N/A
EQUIPO:

Clase. Maquina de soldar Multiprocesos Tipo: Inversora Diametro:  N/A
Clase AW.S. de Tungsteno : N/A Longitud: N/A

Mada de transferencia del metal GMAW - D Corto Circuito l:l Spray I::] Globular

OTROS:

TECNICA DE APLICACION:

DESCRIPCION NUMERO DE PASES
1 2+n 3+m 4 5 6
Tamaio de la boquilla NIA NIA NIA
Cordon continuo/Interminiente AMBOS AMBOS AMBOS
Cordon oscilado o recto RECTO RECTO RECTO
Manual, semiautomatica o aulomatica MANUAL MANUAL MANLAL
Martilleo (Peening) IN/A NIA N/A
Forma del respaldo INJA NIA, INFA
Método de remover el respaldo /A NIA IN/A
Dislancia del punto de trabajo y tubo de contacto NIA NIA N/A
Pase sencillo o mulliple N/A N/A N/A
Grata de acero o Grata de acero o Grata de acero o
Limpieza inicial y de interpases cepilla cepillo cepillo
Velocidad de aplicacién (in/min) NIA NIA /A
Otros MNIA MNIA NIA
APROBADO PARA: NOTAS:
Informaciaon WPS SMAW-BW-0001-B25 Soportado
Calificacion PQR: CGN 1201012/02 -CGN 1201012/01
Fabricacion: X WPS: 002-NC

Utilizar solamente en:
Por:
Cargo:

Frank Mendoza
Ingeniero Produccion

Fecha:

Fabricacion Bote BUSINU

20/05/2025
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% ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)
/\ WPS
N Morma: ( Lloyd's Register: Rules for the Manufacture Testing and Cerification of Materizls, Chapter 12)
COTECMAR Codigo. F-GESFRM-MA.0Z eraion, (L0.1 Fecha de aprabiacian Jssus dals)
WPS No.: SMAW-F-0001-B25. Rev 01{Sust. PQR No.. CGN 1201012/02 -CGN 1201012/01 Fecha: 20/05/2025
EMPRESA: COTECMAR PROYECTO: BUSINU
PROCESO: SMAW TIPO: MANUAL
[CLASE DE JUNTA A SOLDAR: DISENO DE LA JUNTA (Detalle) -
Disefio de la Junta: T
Respaldo Si No S 1
Tipo de material de respaldo: N/A i i
Angulo de la Ranura: NIA }_— . -..._: WJ!'WW
Cara de la raiz: NIA | |
Abertura de la raiz: NIA ; £ |
POSICIONES: " ‘ S L ___________________________ r
E 12
Posicion de la Junta a solda Todas i E
Direccion de avance: Vertical ascendente ‘
Otros: N/A i
'IMATERIAL DE BASE: GAS PROTECTOR:
P No. | Gr. No. A aPNo. _ | Gr. No. _A Gas protector: N/A
Especificacion del material y grado: _ASTM A131 GrA_a _ASTM A131 GrA [Rata de flujp: N/A
Rango de espesores: 6.35 mm a 25.4 mm Composicion en porcentaje: NIA
Rango de diametros; NIA _ a__ NA Gas de Respaldo: N/A
OTROS: MN/A Rata de flujo : N/A
Compeosicion en porcentaje: N/A
MATERIAL DE APORTE:
[ DESCRIPCION NUMERGS BE PASES
1 2 3 4 6
No. de especificacion SFA A5
No. de la clasificacion AWS E7018
No. F 4
No. A 1
Fabricante LINCOLN
Diametro del electrodo 3.2
Cantidad de material depositado (Ib/ft) ki
Fundente NIA
Inserto consumible NIA
Otros. (Marca comercial del aporte) GRICON 15
No. pase Proceso Corriente Velocidad de OTROS
Clase Inductancia Amperaje Polaridad Rango de avance
(Amp) Voltaje {infmin)
1 SMAW DC IN/A 110-130 POSITIVA 21-25 1,65-8,27 NIA
2
3
4
5
6
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ESPECIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (EPS)

WPS
(ESPECIFICACION - NORMA)
COTECMAR Codigo: F-GESPRM-MA 027 l Varsit .02 Fecha dé aprobacion. 18-ui-2011

WPS No.: MAW-F-0001-B25. Rev (Sust. PQR No. CGN 1201012/02 -CGN 1201012/01 Fecha: 20/05/2025
PRECALENTAMIENTO: TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR:
Temp. minima : 20°C Tipo : /A
Temp. max. de interpasos : 250°C Temp. de iniciacion : N/A
Temp. postcalentamiento: N/A Rata de calentamiento : N/A
Temp. de punteado: MNIA Temp. de sostenimiento : MNIA
Temp. de pase de raiz N/A Tiempo de sostenimiento : NIA
Temp. de rellena/presentacion: NIA Rata de enfriamiento : NIA
Mantener temperatura con : YA Medio de enfriamiento: MIA
|EQUIPO:
Clase: Maquina de soldar Multiprocesos Tipo: Inversora Diametro:  N/A
Clase A.W.S. de Tungsteno : NFA Longitud:  N/A

OTROS:

Modo de transferencia del metal GMAW :

D Corto Circuito

E] Spray [:J Globular

TECNICA DE APLICACION:

DESCRIPCION NUMERO DE PASES
1 2 3 4 5 6

Tamarfio de la boquilla /A

Cordén continuo/Intermintente AMBOS

Cordén oscilado o recto RECTO
{Manual, semiautomatica o automatica MANUAL

Martilleo (Peening) /A

Forma del respaldo NIA

Método de remover el respaldo N/A

Distancia del punto de trabajo y tubo de contacto N/A

Pase sencillo o miltiple MIA

Limpieza inicial y de interpases Grala de acero o cepillo

Velocidad de aplicacion (in/min) NIA

Otros MN/A

APROBADO PARA: NOTAS:

Informacion WPS SMAW-F-0001-B25 Soporlado
Calificacion PQR: CGN 1201012/02 -CGN 1201012/01
Fabricacion: X WPS: 002-NC

Utilizar solamente en: Fabricacién Bote BUSIND

Por: Frank Mendcza Fecha:__ 20/05/2025

Cargo: Ingeniero Produccion
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WpQ Certificate number, PRI11100272723/07
Fage 1 of 2

Welder Performance Qualification (WPQ)
Certificate

Qualification: Codes/Standarcs LR Rules
Manufacturer's nams COTECMAR
Address Dttice Cartagena de Indias
Zona Industrial Mamonal, Km 9 Sty 05 July 2020
Cartagena, Colombia Heldes nana Bladimir Torres Redondo
yiglder i number BT
Witd 1est number {04
Weidar's Daie of Brib Mational LD Number
01 Dec 1987 / 1.128.060.508 de Cartagena
WES™ nurnber 18-0PV-09 REYSICE FUmoet 001 Welder's signature
The validity of this certificate expires on 27-Jun-2023 Face of tesvsniop
{see sheet 2 of Wis cenvficate for condidons) Cotecmiar Date of 1est 27 June 2020

Type of joint {skelch - showing dimersiuns)

Vmm . (“ f
11
U
Variaules el Test Details fange of Approval Yanabies WWald Test Detuls Hange ol Approva
Parent matena’ LR Grage DA 36 (WQ 01} LR Grade T4 36 (W0 01} Fifier type ane Pricriacore LWW-71 basic iow hydrogen lyps -+
designation electrodes with sgile coatngs
wialding Frocess FCAW FCAW welding pesiticn 0 D X Vu, O
Piate oi pige Erialriric Bas
(ixed/mtsied) Plate Plate Sregiging yas co2 N/A
Test plece o .
thickness {m} 2 25 Backing gas N/A N/A
Gouging C C
Joint Type BW BW & FW by ) '
' {onedoth sides) Both sides Both sides
Ppioubide N/A N/A Other N/A /A

diarneter {rirm)

Test Resulis (state satisfactory, unsalistactary of not applicatile)

Non-gdestructive tests Destructive 1ests o off Rejulls

Wisual Satisfactcry Macre examination Not applicable
hagnetic particle Not applicable Root Bend HNot applicable
Liguid peaatrant Not applicable Face bend Not applicable
Radiographic Not applicable Side cend Hot applicable
Uhravenic Satisfactory Filiet weld fracture Not applicable
Diher Mot applicable {her Mot applicable
initial validity period of weiding certificate 3 YEGrs.

Comments:

We certify that the above statements are rorrect and that the test pieces were prepared, welded and tested in accordance with the specified
codes or standards LR Rule

Organisation COTECMAR Sulveytt eagister Cental and South Amencs Limited
H ¢ Rangei 4
Date 05 July 2020 Cae _q_w L(_I:.i July 2020

Oply the original of this certificate or authenticated copies are valid s proof of welder qualification. £
This certificate remains valid only whilst the welder remains in the employ of the manufacturer above, i
i

* Manufacturer’s Welding Frocedire Specification

Lioyd s Register Group Limited, its atfilistes and subsidianes and thair respictive fficers, employeas 0 agenls are, individuelly end collechvely, rerened 1o thiscausa
a5 'Lloya's Register'. tloyd's Register assumes o responsibility and shall nat 2bie 10 any PE1SCN TOE any iS5, darmane Gf expense Laused Oy rellance on the infoanaticn
or advice In this documnent or howsoever provided, uniess that persen nas signed a contrattwith e reipvant Livyt's Register entity for the provizon of thes sdormation
o adwecs and in that case any responsibiity or Tability s eaclusivaly un the 12rms and wonditicns set cut i that contract

Form 5208 (2018.01}




WG Cerihcate number PRJ14100272723/07

Page 2 ot 2
Gualification: CodesStandards LR Rules
Manufactiurer's namie Caie
COTECMAR 05 July 2020
Welder name Gifice
Bladimir Torres Redondo Cartagena de Indias

This certificate remainis valid for a peried 6f 3 years only if the welder named on sheet 1 hias been empioyed on the Class of

Type of Welding with satisfactory results, during the periods of sbx months since isitial approval or last endorsement.

Prolongation of validity {aﬁpiicah‘.e only for 2 years initial validity peniad of welding certificate, see page1) shall be subject to the suRéeyor's
satisfaction with respact 1o the welder's NDE/destructive test resuits and any spacific Code requirements.

Engursement (G Signature end position of employers Signg G stveyor wriying Jup knowledge

manthily} represertative venfying eraployment ana accepiabi walting AGLEPIBNLEHGL
walding performanice } pericimance tested

Dec. 2020 /

Jun. 2021
Dec. 2021
Jun. 2022
Dec. 2022

Jun. 2023

Prolangation of validity (biennial)
Signature/Stamp
) = s " P -

This certificate is extended until _—2 | ..__f:;??.) L W ._}O 24 . : Pl
in view that Mr. Bladimir Torres R. has been constantly working iz et

La=d stsipce gal=N 1l
Lioya's Pegistar Ca
This certificate is extended until _~ Savin Pmericatrd

in view that Mr. Bladimir Torres R. has been constantly working

VY Decemda 2oty 13 fesfpory

This certificata is extended until 2 = ‘3 g el

in view that Mr. Bladimir Torres R. has been constantly working

Limnja's Registay

South Brericd L. 2% /03/1.

Form 5208 (2018.01}
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WPQ Certificate number: CGN 1950050/CSF/10

Page 1of 2

Welder Performance Qualification (WPQ)

Certificate

Qualification: Codes/Standards LR RULE

Manufacturei’s name COTECMAR

Address

Zona Industrial Mamonal Kilometro 3

Cartagena - Colombia

WPS* number 018 OPV-09 Hevision numper 001

Placa of testishap
Mamonal Site

The validity of this certificate expires on 26-Feb-2022
{see sheet 2 of this certificate for counditions)

Type of pint (sketch - showarg dimensions)

Office Cartagena de Indias
Date 27 June 2019
Welder name Rafael Orozco

Weider iD number as

Wweld test number RO

Welder's Date of Buth National LD Number
22 5ep 1981 /9.297.370

Welter's signature

Date of test 27 February 2015

154D

10mam
.—.,l L_ D dnurmn
Variables . Weld Test Details . Range of approval Varisbies | Weld Test Detalls Range of Agproval
Parent material | WQ D1 - LR DH3S : W01 - LRDH36 Filier type and . AWS ASZ2C EZIT-1090 AWS ARZ0 ET1T-10/9C
] i designation i
Welding Process . FCAW+GMAW - FCAW+GMAW Welding positon © @ X+ 0+VusD
Plate or pipe i i -
tiedrorated) Plate Plate shielding gas co2 o2
Test piece i g gas :
thickness (mm) 10 3to b Backing gas . NiA N/A
Gouging
: Jeacking & £
Jeint Type Butt Buit & Fillet .
Weked Both floth
{one/both sides)
Fipe autside : s - -
diameter (mm) - 2™ ek :
Test Results {state satisfsciory, unsatsfactany or not applicablel
Non-gestructive tests Destructive wests HNao. off Resuits
Visual Satisfactory Macro examination Not applicable
Magnetic particle " Not applicable oot Bend Not applicable
Liguid penetrant Nat applicable Face bend Mot applicable
Radiographic ¢ Satisfactory ! Side bend Not applicable
Ultrasanic Mot applicable | Fitlet weld fracture Not applicable
Other - i Other Not applicable
Initial validity period of welding certificate 3 years.
Comments:

We certify that the above statements are correct and that the test E.-H'ECES were prepaad, welded and tested in accordance with the specified
B

codes or standards, LR RULE

Cirganisation COTECMAR Sy Cantral and Soutr Amesca Limited
LA &

Date 27 June 2019 Date

er gualification.

Only the original of this certificate or authenticated copies are valid as pr
& manufacturer above,

This certificate rernains valid only whilst the welder remains in the employ
* Manufacturer's Welging Frocedure Seecification

Cartagena o b
Liongei's Pegisters Cartratans
Sty 1 Lewd

Uoyd's Register Group Lirited, i atfibates and subsidiaries and their respectave officers, employees o agents are, individually ang collsctvaly, referred 1o in this clause
as 'Lioyd's Regisier. Lioyd's Register 2ssumes no resparsibiity and stiall not be kabie to any persan for any loss, demage or expense caused by refarce on the informatan
or advice in this docurment or howscever provided, unless that person has signed & contract witl the relevant Liayd's Hegster entity for the provision of this information
or advice and in that case any responsibility or liabisty is exclusively on the lerms and conditions set out in thal contract,

Form 5208 (2018.01)
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WPQ Certificate number:  CGN 1850050/CSF/10

Page 2 of 2
Qualification: Codes/Standaids LR RULE
Manufacturer's name Date
COTECMAR 27 June 2019
Welder name Office
Rafael Orozco Cartagena de indias

This certificate remains valid for a pericd of 3 years only if the welder narned on sheet 1 has been employed on the Class or
Type of Welding with satisfactory results, during the periods of six months since initial approval or last endorsement.

Prolongation of validity (applicable only for 2 years initial validity period of welding centificate, see page1) shall be subject 1o the surveyor's
satisfaction with respect to the welder's NDE/destructive test results and any specific Code requirements.

This certificate remains valid for a pericd of two years only if the welder named on sheet 1 has
been employed on the Class or Type of Welding, with satisfactory results, during the periods
of six months since initial approval or last endorsement. ¢ a‘-‘eﬁé{yk;mm

! i requamd)
Prolongation of validity shall be subject 1o the surveyor's satisfaction with respect to the

welder's documented record and any specific Code requirements.

Endorsement {6 : Siﬁéaiure anad position of emﬁtoym Signature of surveyo: venfying '~ Jab knowiedge Oftfice stamp and date
monthlyl representative verifying employment and accepiable weiding acceplancenol
. welding performance periGimance e tested

Aug 2019
Feb 2020

Aug 2020

Feh 2021
Aug 2021

Feb 2022
Aug 2022

Feb 2023
Aug 2023

1L p4- )

Prolongation of validity (biennial)

Signature/Stamp

LT_C\.M e_::s*}‘;‘“' wiha (£ «’..% T W YT L "Z’; '5.‘:;;5:.;,;,—[ FAFEN
Lo gt Ao b 1o 12 o0 et heay  Conshe Iy
aSev \ores
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WP Certificate number: PRIT1100272723/12
Page 1 of 2

Welder Performance Qualification (WPQ)
Certificate

Gualification: CodesStandards LR Rules

Marfaciurer's name COTECMAR

Agdress ; Office Cartagena de Indias
Zona Industrial Mamenal, Km 9 Date 05 July 2020

Cartagena, Colombia \Welder name Jaider Ariza Zabaleta

iwiglger iU numuer 1a

Weld et number 0"

Welger's Date of Birth Maticnal 1D Number

19 Sep 1987 [/ 1.050.035.405 de San Jacinto

WES® number 18-OPV-09 Hevision numner 001 Welder's signature
The walicity of 1his certiticata expites an 27-Jun-2623 Mace of testishop
(see sheet 2 of this certificate for conditions) Colecmar Bate of tust 27 June 2020

Fyge of [oint {sketch - showang dimansions)

Variabies Weld Test Delails Range of Approval Vanabies Veld Test Details fange of Approvel
Farent matedial LA Grage OH 36 (WQ 1) if Grade 2R 35 (WG 01) Fifler type and By core L= 71 asi ww hydioger ype +
designiation Rlech cdes with rutie Loty
Wetding Frocess FCAW AW Walding position 4] D, X. Vu, O
Plate o plpe g i
(rediotamg: Plata Flate Shislding gas co2 His
Test plece " Lt "
Shvickriegetrin 12.7 =25 Backing ges N/A N/A
Gouging
) facking L ¢
Juint Type BW BW & FW Welded
' Both sides Both sides

{onefpath sides)

Pipe autsidi:

digmeter inm) N/A N/A By N/A N/A

Fest Results {siate satisfactory, unsatisfacion o nol apphcatia:

Nos-eSiructive 12515 DBSTUCTVE T8S1S Mo, off Resuits

Wisual Satisfactory PAacro examination Mot applicabie
hagnetic partice Not applicable Reut Bend Not applicable
Liguid pencuant Nat applicable Faca Lend Not applicable
Radiographic Not applicable Side bend Not applicable
ultrasonic Satisfactory Eiitet watd fracture Mot applicable
Other . Not applicable Grrer Not applizable
Irutial validity period of welding certificata 3 yEars.,

Comments:

We certify that the above statements are correct and that the Test pieces were prepared, welded and tested in accordance with the specitied
eoties or standards, LR Rule

Drganisation COTECMAR Sureyor 1o L Regstor Cenwral and South Amencs Limited
r L Ranget
Daw 05 luly 2020 Bawe 05 July 2020

Only the original of this certificate or authenticated copies are valid as proot of welder qualificabon.
This certificate remalns valid only whilst the weider remains In the employ of the manufacturer above, |

* Manulacturer's iVeiding Focadwe Specification Fariliess

thoyd's Register Group Limited, 15 aftiliales ang g
as ‘Ligyd's Register'. Uoyd's Register assumes nu te
©F athige in ihis docurent or howsoswer promsed
O ativice and in that case any responsinility o ooty s s

o e alie 10 any person for any ioss, damade of eapense Laused by rebance on thewnionmans
ivhiss Sagtiead e conniact swith 1he felevant Loyd's Regisier entity for the prowision of this mformatius
& the terms and conditions set out i that contract

Furmn S208{2018.61)
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Qualification: CodesiStandards LR Rules
Marwuiaciirer's neme

COTECMAR

Wsider name

Jaider Ariza Zabaleta

This certificate remains valid for a period of

Type of Welding with satisfactory results, during the periads of s

Prolongation of vaiidity fapplicable only for 2 years initiat validity periad of welding certific

WO Certificate number:

Page 2 0f 2
Date
05 July 2020
Catlice
Cartagena de Indias

« mmoniths siisce initial apeeoval or last endorsement.

satistaction with respect to the welder's NDE/destruchva test rosults and any specific Code reguireinents.

Endarsement 16 signature and positiun of empliyers
menthily) representative verifying empioyment and
welding perfermance

Dec. 2020

Jun. 2021

Dec. 2021

Jun. 2022

Dec, 2022 el e

Novr, s
§
1/
Jun, 2023

Prolengation of validity (biensial)

e
This certificate is extended until ___~

Signature of suiveyor veritying lob knowdeage
accoplable weiding
performance testad

mﬁwﬁl
Trany WMendsia

¥ Jone 222/

atceptanceingt

SigraturaStang /’?

PRIT1100272723/12

years ony il the welder nared on sheet 1 has bean employed on the Class or

ate, see pagel) shall be subject 1o the surveyor's

Otfice stamp and date

in view that Mr. Jaider Ariza Zabaleta has been constantly working

This certificate is extended until __ 29 »"}:‘g‘-&ﬁf L %W' 204 x.,r_ e "

in view that Mr. Jaider Ariza Zabaleta has been constantly working

) i
This certificate is extendad until £ 3‘_._ ’3 N rol N i

""" \‘ﬂ?r//-f'
Hugo C.Rangel Q(}'."lg_f\uez
: )

Cartagena b in

Hugo €. 1R
Coar rid i dnias

in view that Mr. Jaider Ariza Zabaleta has been constantly working

Fonm 5208 {(Z018.01)
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REGISYTRO DE HABILIDAD DE 8¢

P Wi
PR )& AWSD 11
PAGINA | de §
NOMBRE £LEIN JGSE LORE MEZA WHS N Pre-FCAW- F31024
i 1143328580 ESTabPel 6180 |WPQNo| ELBOF | FECHA | wiascs
| METAL BASE [is#eQFICAGION | TIPD 6 GRADD 0. TAMARO (NPS) | S [ ESPESOR ] QD
IMAT BASE ASTH A 38 /A i N/A NiA & K/A
Botoano saia GRUPO | o dos i NIA WA | basta kd | WA
VARIABLES VALOR ACTUAL RANGO CALFICADO
TIF0 DE IUINTA ¥ T
[METAL BASE ASTRA A 46 Grug |
[ESPESOR PLATINA RANURA & Hasta 12
JESPESOR PLATINA FILETE Nia Todos
[ESPESOR TUBO RANURA /A Hasts 12
ESPESOR TURO FILETE B/  Todos
DIAMETRO TUBO HANURA /A Hasts 11
JGIAMETRG TUBO FILETE NJA Todus
FROCESO DE SOLDADURA FCAW GRMANFEAW
Fiegs ) Seri Aulomatio Sinirns Acshiarnat i
JRESPALDO Can Respaldo Can Respalds
[ESPECIFICACIO METAL DE APORTE 5 20 N/A
JCLASIFICACION AWS £711 Gripo |
Juumeac ¢ B &
posiCion 3Gy 4G Tudos
[RANURA FLATINA y TUBO 610 K/A 1odos
[RANURA TUBG <610 Kik Todoy
ﬁmz PLATINA y TUBO »610 NiA Tesdos
FILETE TUBO <610 NIA Tados
[PROGRESION _ Ascendente Ascondente
[MODOS TRANSFERENCIA GRIAW /A N/A
{ELECTRODO SIMPLES 0 MULTIPLES. Sirnples N/A
[11P0 DE Gas/HFUNDENTE (497 L0
{REsuLTADOS _
TIPO (35 PRULEA CRITERIO DE ACERTACION | RESULTADOS REGISTRO
5 f;{}{}fi 3 = R Eais 110
61033 R
6,10 4.3 J2102#71
£2 LATERAL A Hlh NiA
VOLUMETRICO WA N/A HiR
i APRGEADD POR REVISADU POR
[uomaRs
[CERTIFICADD No
Tetunana

250




REGISTRO DE HABILIDAD DE SOLDADOR
vy = - WPQ
INGENIERIA AWSD 1.1
PAGINA 1 de 1
NOMBRE JESUS ALBERTO HADECHINI MONTIEL WPS No WPS-15-Al PlateLR
ID 1143361187 ESTAMPE|  JH87  [WPQNo| JH87-Al | FECHA [o7/0412025
METAL BASE |ESPECIFICACION | TIPO 0o GRADO | GRUPO AWS | TAMARNO (NPS) | SCH | ESPESOR | 0.0
MAT BASE ASTM A 36 N/A | N/A N/A 6 N/A
SOLDADO PARA GRUPO | Todos I N/A N/A | Hasta 12 N/A
 VARIABLES VALOR ACTUAL RANGO CALIFICADO
TIPO DE JUNTA v Todos
METAL BASE ASTM A 36 Grupo |
ESPESOR PLATINA RANURA 6 Hasta 12
ESPESOR PLATINA FILETE N/A Todos
ESPESOR TUBO RANURA N/A Hasta 12
ESPESOR TUBO FILETE N/A Todos
DIAMETRO TUBO RANURA N/A Hasta 12
DIAMETRO TUBO FILETE N/A Todos
PROCESO DE SOLDADURA FCAW GMAW/FCAW
TIPO Semi Automadtico Semi Automatico
RESPALDO Con Respaldo Con Respaldo
ESPECIFICACIO METAL DE APORTE 5.20 N/A
CLASIFICACION AWS E71T Grupo |
NUMERO F 6 6
POSICION 3Gy 4G Todos
RANURA PLATINA y TUBO >610 N/A Todos
RANURA TUBQ <610 N/A Todos
FILETE PLATINA y TUBO >610 N/A Todos
FILETE TUBO <610 N/A Todos
PROGRESION Ascendente Ascendente
MODOS TRANSFERENCIA GMAW N/A N/A
ELECTRODO SIMPLES o MULTIPLES Simples N/A
TIPO DE GAS/FUNDENTE Co2 Cco2
|REsuLTADOS
TIPO DE PRUEBA CRITERIO DE ACEPTACION RESULTADOS REGISTRO
VT 6.10.1.1 . Aceptado 010425/1
|poBLEZ RAIZ 6.10.3.3 030425/1
|poBLEZ cARA 6.10.3.3 030425/1
DOBLEZ LATERAL N/A N/A N/A
NTD VOLUMETRICO N/A N/A N/A

7

KLABOHADD POR APROBADO POR REVISADO POR
NOMBRE & [loseé 24 Lizcano
CERTIFICADO No S L
FIRMA 01 5
FECHA 23/10/2024

23599




oWt/ REPORTE DE INSPECCION VISUAL
(824 -

CWE N e V I

P Desceipciondel] . neocisn de habilidad dessoldador WPQ,
Trabajo
FECHA | 01/04/2025 PAG 1/1
LUGAR Cartagena | No INFORME | 010425/1
EMPRESA | WPD INGENIERIA

INTRODUCCION I En este informe se presentan los resultados de la inspeccidon con ensayos no

destructivos utilizando el método de inspeccién visual directa para verificar la sanidad del depésito de
soldadura y calificar la habilidad de soldadores bajo el WPS Pre-FCAW-231024

DATOS GENERALES
Material | ASTM A 36
Area Inspeccionada I Coupon de soldadura de 6mm Acero al Carbono
Tuberfa X| PLATINA OTRO U. DE MEDIDAS
| pigmetro | [ scH | Espesor | 6 N/A mm | X [PULG|

PARAMETROS DE INSPECCION

PROCEDIMIENTO SEGUIDO VT No 002/271116
TECNICA|  Visual Directa | ILUMINACION | Natural | TAMANO LIMITANTE | 1
DISTANCIA MAXIMA INSPECTOR-PIEZA | 600 | ANGULO MAXIMO INSPECTOR-PIEZA | 75
CODIGO, ESTANDAR, NORMA o ESPECIFICACION _ | AWS D 1.1
RESULTADOS
ITEM INDICACIONES TAMANO | RESULTADO
IH87 Sin indicaciones Relevantes N/A

FIN DEL INFORME

APROBO ACEPTO

Mombre y Firma | Nombrey Firma Nombre y Firma

2599
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REGISTRO DE HABILIDAD DE SOLDADOR
- : e WPQ
INGENIERIA LR RULES
PAGINA 1 de 1
NOMBRE DORLIN LOSADA DE LA CRUZ WPS No FCAW-AH36-SEM-20
ID 7920249 ESTAMPE|  DL49 | WPQ No| bLa9-Fcaw | FECHA | 2/07/2025
METAL BASE |ESPECIFICACION | TIPOoGRADO | GRUPOLR | TAMANO (NPS) | SCH | ESPESOR | 0.D
MAT BASE ASTM A 36 N/A waQo1 N/A N/A 13 N/A
SOLDADO PARA wQo1 Todos waQo1 N/A N/A >3 N/A
VARIABLES VALOR ACTUAL RANGO CALIFICADO
TIPO DE JUNTA v Todos
METAL BASE ASTM A 36 wQo1
ESPESOR PLATINA RANURA 13 >3
ESPESOR PLATINA FILETE N/A Todos
ESPESOR TUBO RANURA N/A Todos
ESPESOR TUBO FILETE N/A Todos
DIAMETRO TUBO RANURA N/A Hasta 12
DIAMETRO TUBO FILETE N/A Todos
PROCESO DE SOLDADURA FCAW GMAW/FCAW
TIPO Semi Automatico Semi Automatico
RESPALDO Con Respaldo Con Respaldo
ESPECIFICACIO METAL DE APORTE 5.20 N/A
CLASIFICACION AWS E71T Grupo |
NUMERO F 6 6
POSICION vd/O Todos
RANURA PLATINA vd/O Todos
RANURA TUBO N/A Todos
FILETE PLATINA N/A Todos
FILETE TUBO N/A Todos
PROGRESION Ascendente Ascendente
MODOS TRANSFERENCIA GMAW N/A N/A
ELECTRODO SIMPLES o MULTIPLES Simples N/A
TIPO DE GAS/FUNDENTE cO2 cO?2
RESULTADOS
TIPO DE PRUEBA CRITERIO DE ACEPTACION | RESULTADOS REGISTRO
VT ISO 5817 Tabla 1 | Aceptado | 280625/1
DOBLEZ RAIZ LR5.4.3 Al o | 0207251
DOBLEZ CARA LR5.4.3 | Aceptade | 02072511
DOBLEZ LATERAL N/A N/A N/A
NTD VOLUMETRICO P N/A N/A N/A

//

éi’p@g&)fiﬁ.p(é POR APROBADO POR REVISADO POR
NOMBRE
CERTIFICADO No
FIRMA
FECHA 2/07/2025
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