DATA:
DarE) 06/05/2013
REGISTRO DE QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTO (RQP) RQP N°: 001M3-ER
PROGEDURE QUALIFIGATION RECORD - PGIR) Fanne
FOLHA:
plhdesd 01de02
ESPECIFICACAQ DE PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM N°: 00113-ER
WELDNG PROCEDURE SPECFICATION No.)
ACOMPANHAMENTO DE QUALIFICAGAO SOLDADOR / OPERADOR N°: 001M3-ER
(WELDER / OPERATOR MONTORING OF QUALIFICATION)
REVISAO DATA
EMISSAO INICIAL FEvEen kil
0 06/05/2013
PROCESSO DE SOLDA: ELETRODO REVESTIDO TIPOS (*QW-410.25): MANUAL
WELDING PROCESS) EMAN (TYPES) MANUAL)
JUNTA
(JONTS)
MATA JUNTA: pgg SM [ NAO |MATERIAL MATA JUNTA: g METALICO [ NAC METALIC [] OUTROS
(BACKING) (YES) [ =] (BACKING MATERIL, (METALLIC) NON METALLIC) (OTHERS)
DETALHES DA JUNTA METAIS BASE
(JOINT DETALS) (BASE METALS)
GRUPO N°: o COM GRUPO N°: o
B80°x5° (GROUF NUMBER) WITH GROUP NUMBER)
— ESPECIFICAGAQD:
(SPECFICATION) ¢ ASTM A-36
. TIPO OU GRAU: NAO APLICAVEL
{ (TYPE OR GRADE) (NOT AFPLICABLE)
. ‘ METAIS DEPOSITADOS
‘D_ (FLLER METALS)
| ESPECIFICAGAO SFA N°: 51 F N°: 4
(SPECIFICATION : (F NUMBER)
A 0.
" CEASSIFICACAD AWs N Erots
+ - -
—— H DIMENSOES:
— (SEES OF FLLER METAL) @25mm /@ 325mm
TODAS AS MEDIDAS EM mm, EXCETO ONDE INDICADO. MARCA COMERCIAL: DEE
FALL DIMENTIONS N rm EXCEFT WHERE IS NDICATED) (TRADEMARK)
POSICOES
(POSITION)
POSICAO: 2G HORIZONTAL SENTIDO DE PROGRESSAQ: NAO APLICAVEL
(POSTION) (26 HORZONTAL) (WELDING PROGRESSION) (NOT APPLICABLE)
PREAQUECIMENTO
([PREHEAT)
TEMPERATURA DE PREAQUECIMENTO: 20°C TEMPERATURA DE INTERPASSE: 250°C
(PREHEAT TEMPERA TLIRE) (NTERPASS TEMPERATURE)
CONTROLE: LAPIS TERMICO OBSERVAGOES:
(CONTROL) (TEMPERATUR NDICATOR) (REMARKS)
TRATAMENTO TERMICO POS-SOLDAGEM
(POSTWELD HEAT TREATMENT)
TAXA DE AQUECIMENTO: NAQ APLICAVEL TEMPERATURA DE TRATAMENTO: NAO APLICAVEL
HEATNG RATE) (NOT APPLICABLE) (TEMPERATURE TREATMENT) INOT APPLICABLE)
TEMPO DE TRATAMENTO: NAO APLICAVEL TAXA DE RESFRIAMENTO: NAO APLICAVEL
(TIME OF TREATMENT) (NOT APFLICABLE) (COOLING RATE) INOT APPLICABLE)
TECNICA
(TECHNIQUE)
RETILINEO QU OSCILANTE RETILINEO OSCILAGAD: 3X @ ALMA DO ELETRODO
(STRING OR WEAVE BEAD) (STRING) WEAVE) {3 X DELECTRODE)
METODO DE LIMPEZA ESCOVAMENTO METODO DE GOIVAGEM: LIXAMENTO
(METHOD CLEANNG) (BRUSHING) (METHOD BACK GOUGE) (HANDING)
PASSE SIMP.MULT. POR LADO: MULTIPLOS ELET. SIMPLES OU MULTIPLOS: SMPLES
(MULTIPASS PER SIDE / SINGLE PASS PER SIDE) (MULTIPASS) (MULTIPLE / SNGLE ELETROCDE) (SIMPLES)
CARACTERISTICAS ELETRICAS
([ELECTRIC CARACTERISTICS)
TIPO DE CORRENTE: CONTINUA - CC POLARIDADE: REVERSA +
(CURRENT TYPE) (DIRECT - DC) (POLARITY) (REVERSE +)
FAIXA DE CORRENTE: FAIXA DE TENSAO:
(CURRENT RANGE) 95-125A (VOL TAGE RANGE) 22-28V

CERTIFICAMOS QUE OS DADOS DESTE REGISTRO ESTAO CORRETOS E QUE AS SOLDAS FORAM PREPARADAS, SOLDADAS E
TESTADAS DE ACORDO COM OS REQUISITOS DA NORMA AWS D1.1 EDICAO 2010.

(WE CERTFY THAT THE STATEMENTS IN THIS RECORD ARE CORRECT AND THAT THE TEST WELDS WERE FREPARED, WELDED AND TESTED IN ACCORDANCE \WMTH THE REGUIREMENTS OF THE AWS D1.1
STANDARD EDITION 2010

EMITIDO POR

{ISSLED BY)

APROVADO POR

(APPROVED BY)

CONTROLE DE QUALIDE

(QUALITY CONTROL)




REVRO | 0ATA |BATA  oosaons
REGISTRO DE QUALIFICACAO DE RQP N°:
PROCEDIMENTO (RQP) 0 osms2013 |RAPN% - go1i13-ER
(PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - PGR) o
FOLHA: 02 de 02

TESTE DE TRACAO
(TENSLE TEST)

IDENTIFICAGAO | DIMENSOES mm | AREAmm® | CARGA Kgf | TENSAO DE RUPTURA MPa LOCAL DA RUPTURA
(SPECMEN Na.) [DIMENSION) (AREA) {LOAD) [ULTIMATE TENSLE STRESS) IFALURE LOCATION)
TP 1 6,15 x20,13 123,80 6036 478 ROMPEU NO METAL DE BASE
TP 2 6,17 x20,11 48278 5514 436 ROMPEU NO METAL DE BASE
OB SERVAGOES: RESULTADO -
OBSERVAG RESU APROVADO ‘ CERT.N% REL. N° XXXX DA ZZZ
TESTE DE DOBRAMENTO
[GLIDED BEND TESTS)
TIPO DE DOBRAMENTO RESULTADO TIPO DE DOBRAMENTO RESULTADO
(TYPE) (RESLLT) (TYPE AND FiG. NF) (RESLLT)
DF1 APRQNADO DR1 ACRADO
DF2 APRQ¥ABRO DR2 APRQUADO
OB SERVAGOES: RESULTADO APROV .
RVAG RESUI "ROVADO ‘ CERT. N REL. N* XXXX DA 272
TESTE DE IMPACTO
(TOUGHNESS TESTS)
TIPO ) TEMPERATURA : ‘ DIMENSOES
Mre) (TEMPERATURE) (DIMENSION)
VALOR IMPACTO MEDIA LOCAL DE ENTALHE EXPANSAO LATERAL
IDENTIFICAGAO MPACT VALLES) AVERAGE) (NOTCHLOGATION) (LATERAL EXFANSION) .
R JOULE JOULE CISALHAMENTO MILS mm mm
EM %
OBSERVAGOES: RESULTADO NAO APLICAVEL ‘ CERT.N® NAO APLICAVEL
(REMARY S) (RESLLT) (NOT APPLICABLE) : - NOT APPLICABLE)
TESTE DA SOLDA EM ANGULO
FLLET WELD TEST)
RESULTADO: A A PENETRACAO METAL BASE: A ;
RES NAO APLICAVEL AL Ay Al NAO APLICAVEL
RESULTADO DA MACROGR AFIA: A A
RESVETASS NAQ APLICAVEL
OBSERVACOES: RESULTADO NAO APLICAVEL ‘ CERT. N> NAO APLICAVEL
REMARKS) (RESILT) (NOT APPLICABLE) : . INOT APPLICABLE)
QUTROS TESTES
(OTHER TESTS)
INSPEGAO VISUAL: RESULTADO; APROVADO
O EMPRESA ABC RESU! e CERT.N% ABC/13
TESTE RADIOGRAFICO: EMPERSA XYZ RESULTADO: APROVADO CERT.N® XYZ/13
TESTE POR ULTRASSOM: RESULTADO:
UL TRASONC TESTING) (RESILT) - CERT.N®
LIQUIDO PENETRANTE: RESULTADO:
PENETRANT LIQUD) (RESWLT) CERT. N
PARTICULA MAGNETICA: RESULTADO:
MAGNETIC PARTICLE) - FESLT) - CERT.N%
O DO SOLDADOR: XXOOOXXK SINETE: $-01
FABRICANTE:  EABRICANTE YYYY DATA: 061052013 | ELABORADO POR: X

CERTIFICAMOS QUE 0S DADOS DESTE REGISTRO ESTAO CORRETOS E QUE AS SOLDAS FORAM PREPARADAS, SOLDADAS E
TESTADAS DE ACORDO COM OS REQUISITOS DA NORMA AWS D1.1 EDICAO 2010.
(WE CERTIFY THAT THE STATEMENTS N THIS RECORD ARE CORRECT AND THAT THE TEST WELDS WERE PREPARED, WELDED AND TESTED N ACCORDANGE WITH THE REQUIREMENTS OF THE AWS D1.1

APROVADOPOR
(APPROVEDEY)

CONTROLE DE QUALIDE
(GUALITY CONTROL)

EMITIDO POR
SSLED BY)




