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AWS D1.1:2020 pagina 1 de 1
Tipo de Soldador: Soldador EstampaNo. AAPS-280624
Nombre de Soldador: ALEJANDRO ANTONIO PULIDO SCHELL RUT No. 20.670.573-6
Especificacion de Procedimiento de Soldadura N°>: AQ01 Rev. 1.1 Fecha:23-08-2024
VARIABLES REQIS [0 06 108 VA OFEs APIAs Rango de Calificacion
Proceso/ Tipo (tabla 4.12, item 1) SMAW SMAW
Electrodo simple/ multiple (tabla 4.12, item 7) Simple Simple
Corriente/ Polaridad CC+DC EP CC+DCEP
Posicién (tabla 4.12, item 3) 3G Soldadura con Bisel y Filete:
P-H-V
Progresion de soldadura (tabla 4.12, item 5) N.A N.A.
Respaldo (Si 6 No) — Tabla 4.12, item 6) Con respaldo Con respaldo
Material/ Especificacion ASTM A36 Informativo
Metal de Base (Plancha M - caiieria OJ) Plancha Plancha
Tipo de metal Base: ASTM A- 36 Grupo n°1 .
Espesor de metal base: 10mm 3 mm min. / 20 mm max.
Diametro (tuberia) (Tabla 4.12, item 4) N/A N/A
Chaflan | N/A N/A
Filete | N/A N/A
Material de Aporte (informativo) | Electrodo Revestido Electrodo Revestido
Especificacion (informativo) | AWS Ab.1 AWS Ab.1
Clasificacion (informativo) | E7018 E6011 E7018 E6011
F-No. (tabla 4.12, item 2) | FN° 4 FN°3 FN° 3, FN° 4
Tipo Gas/ Fundente (informativo) | N/A N/A
Otros N/A N/A

INSPECCION VISUAL (4.9.1) Aceptable SiEd No O

Resultado De Ensayo De Doblado Guiado (4.31.5)

Tipo Resultado Tipo Resultado
Cara cumple N/A N/A
Raiz cumple N/A N/A
Resultados de Ensayo de Filete (4.31.2.3y 4.31.4.1)

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)

Ensayo conducido por: Reporte de Ensayo N°

Fecha del ensayo:

RESULTADOS DE ENSAYOS RADIOGRAFICOS (4.31.3.2)

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

Nosotros, los firmantes, certificamos que los datos del presente registro son correctos y que las soldaduras fueron
preparadas y ensay&;{asﬂe acuerdo a los requerimientos de AWS D1.1: 2020 “Structural Welding Code - Steel”

Supervisado por/ Aprobado por~ Resultado:

s APROBADO
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PROBETA PARA CALIFICACION

GASES Y EQUIPOS INDUSTRIALES '
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Lugar: CTS Centro Técnico Serch Inspector o sitio de control JairolslaMillar

N° WPQR: A01 Tipo de preparacion y limpieza: Preparacion mecanizada
Cualificacion del soldador: 3G Preparacion de la pasada de raiz: Mecanica

Procesode soldadura: SMAW Especificacion del material de base: N°de Grupo: 1
Tipode juntaa soldar: Tope con bizel enV ASTM A36

Empresa: Serch Ltda. ASTM A36

N°de Orden: 001 Espesor del material: 10 mm

N°de plano: N.A Diametro exterior: N.A.

N°de pieza: P1 Posicion de soldadura: 3G

Dimensiones: Esquema de preparaciéon de extremos/ uniones Secuencia de soldadura

t=10mm

b= 3mm

u= 3mm o

a= 60° r/z_\\//

1= Pasada de raiz S

2= Pasada de relleno
3= Pasada de terminacion

N\

©hSK = welding solutions

\3* V’ /

©hsk «welding solutions

Observacion:

- Utilizar rangos de amperaje determninados por el fabricante.
- Conservar electrodos a temperatura recomendada por el fabricante.
- Utilizar criterios de aceptacién segin AWS D1,1.

Detalles de soldadura

Pasada Proceso @ del Corriente Tension Tipo de Velocidad de Velocidad de Consumo de
material de corriente / | avance del avance de la energia por
aporte Polaridad alambre soldadura tramo
A Pasada de raiz SMAW | 3,25 mm 90 A DCEP N.A. N.A. N.A.
B | Pasada de aporte SMAW | 3,25 mm 100 A DCEP N.A. N.A. N.A.
C Pasada de SMAW | 3,25 mm 100 A DCEP N.A. N.A. N.A.
terminacion
Material de aporte /fundente (flux) Especificaciones particulares para secado
Denominacion Marca Fabricante Tiempo Temperatura
A |E6011 1/8" CELLOCORP AP OERLIKON Ambiente
B |E7018 1/8" SUPERCITO OERLIKON 2h 150°C
C |E7018 1/8" SUPERCITO OERLIKON 2h 150°C
Gas protector
Tipo Marca Fabricante Cantidad Tiempo de Tiempo de
N.A. N.A. N.A N.A. llenado (pre- | vaciado (post-
gas) [s] gas) [s]
Informacién adicional
[ [Parametro [value |  Formadelcordénde soldadura Cordénlineal/oscilante
Temperaturade
pre calentamiento: N.A.
Temperatura entre pasadas: N.A.
Observacion
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