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Ensayo conducido por:

Tipo de Soldador: Soldador EstampaNo. CAVA-201025
Nombre de Soldador: CARLOS ANDRES VIDAL ANTIL RUT No. 18.323.506-0
Especificacion de Procedimiento de Soldadura N°: FCAW-3G-25MM Rev. 1.0 Fecha:20-10-2025
VARIABLES Registra de los valores actuales Rango de Calificacion
Proceso/ Tipo FCAW FCAW
Electrodo simple/ multiple Simple Simple
Corriente/ Polaridad CC+DC EP CC+DCEP
Posicion 3G Groove welds en placa
1G y 3G fillet welds en placa
1Fy 3F
Progresion de soldadura N.A NA.
Respaldo (Si 6 No) Si Si
Material/ Especificacion ASTM A36 Informativo
Metal de Base (Plancha M - caiieria OJ) Plancha Plancha
Tipo de metal Base: ASTM A- 36 Grupo n°2.
Espesor de metal base: 25 mm 5 mm a ilimitado.
Didmetro (tuberia) N/A N/A
Chaflan | N/A N/A
Filete | N/A N/A
Material de Aporte (informativo) | Alambre tubular Alambre tubular
Especificacion (informativo) | AWS A5.20 AWS A5.20
Clasificacion (informativo) | E71T- 1M H8 E71T-1M H8
F-No. FN° 4 FN°3 FN° 3, FN° 4
Tipo Gas/ Fundente (informativo) | 80% Ar + 20%Co2 80% Ar + 20%Co2
Otros N/A N/A
INSPECCION VISUAL Aceptable SiEd No O
Resultado De Ensayo De Doblado Guiado
Tipo Resultado Tipo Resultado
Cara cumple N/A N/A
Raiz cumple N/A N/A
Resultados de Ensayo de Filete
Apariencia: Tamario del filete:
Ensayo de fractura de penetracion de raiz: Macrografia:

(Describa la ubicacion, naturaleza y dimension de cualquier fisura o rasgadura en el cuerpo de prueba)

Reporte de Ensayo N°

Fecha del ensayo:

RESULTADOS DE ENSAYOS RADIOGRAFICOS

N° Film Resultado Observaciones N° Film Resultado Observaciones
Empresa: RUT N°:
Organizacion: Fecha:

Nosotros, los firmantes, certificamos que los datos del presente registro son correctos y que las soldaduras fueron
preparadas y ensayéqasﬂe acuerdo a los requerimientos de AWS D1.1: 2020 “Structural Welding Code - Steel”
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N°® WPQR

Fabricante
Tipo de junta a soldar

Precalificado

CENTRO TECNICO SERCH
Junta a tope con bisel tipo V, conf. CJP

Tipo de preparacion y limpieza:
Preparacion de la pasada de raiz:

Mecanizado

P-No. GRUPO II, A36
P-No. GRUPO II, A36

Especificacion del materiat de base:

N° de Orden 001 Espesor del material 25 mm
N° de plano N.A. Diametro exterior N.A.
N° de pieza 001 Posicién de soldadura 3G

Dimensiones:

a= 60°
b =3 mm
t=25mm

i
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o

=

Esquema de preparacion de extremos / uniones

5

Secuencia de soldadura

N2

Detalles de soldadura

Pasada Proceso @del Gas Corriente Tensién | Tipo de Velocidad de | Velocidad de Consumo de
material V] corriente / | avance del avance de la energia por
de aporte Polaridad alambre soldadura tramo
[mm] [m/min] [kJ/mm]
A Raiz 132 1,2 Gas-1 147 - 156 A 21,8 DCEP 6 180 cm/min| 0,085 - 0,091
B Relleno 132 1,2 Gas-1 150 - 160 A 22 DCEP 6 200 cm/min| 0,079 - 0,084
Cc Relleno 132 1,2 Gas-1 150 - 160 A 22 DCEP 6 200 cm/min| 0,079 - 0,084
D Relleno 132 1,2 Gas-1 150 - 160 A 22 DCEP 6 200 cm/min| 0,079 - 0,084
E Relleno 132 1,2 Gas-1 150 - 160 A 22 DCEP 6 200 cm/min| 0,079 - 0,084
F Relleno 132 1,2 Gas-1 150 - 160 A 22 DCEP 6 200 cm/min| 0,079 - 0,084
G Respaldo 132 1,2 Gas-1 150 - 160 A 22 DCEP 6 200 cm/min| 0,079 - 0,084
Material de aporte /fundente (flux) Especificaciones particulares para secado
Proceso @ del Marca Fabricante Tiempo Temperatura
de material de [h] [ oC 1]
soldadura aporte
[mm]
132 | Alambre 1,2 ESAB ESAB
Gas protector
Denominacion Marca Fabricante Cantidad Tiempo de Tiempo de
[I/min] llenado (pre- | vaciado (post-
gas) [s] gas) [s]
[s] s]
Gas-1 | Gas protector| M21-ArC-18 ATAL Air Liquide 20 1 1
Precalentamiento
Temperatura de precalentamiento 50= °C Temperatura entre pasadas 230 °C
Procesar datos
Proceso 132
Tipo de soldadura Soldadura semiautomatica
Ndmero de electrodos E71T-1M H8
Transferencia de material spray globular controlado
Maquina de soldar [A]l: ESAB , MIG-MAG
[B, C, D, E, F, G]: ESAB, MIG-MAG
Fecha Nombre Firma —
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