Data pars 06/05/2013
REGISTRO DE QUALIFICAGAO DE YN T—— o
B SOLDADOR [J OPERADOR Folha sreer 01de 01
(WELDER / OPERATOR QUALIFIGATION RECORD) RQASO N°® wooene): 001113-ER
Nome do Soldador: XXXOOKX | Chapa: . [ Sinete N° sruener 5-01
Especificagao dgp:m%upgng fe Soldagem / Rev.n™ 001H3-ER Relatério N° mer st .;gg:;l:
VARIAVEIS DADOS UTILIZADOS NA FAIXA DE QUALIFICAGAO
(VARIMBLE) QUALIFICACAD (QUALIFCATION RANGE)
CORD ACTUAL VALLES NGQUALF)
Processo geocess (Tabela 4.12, Item 1) ELETRODO REVESTDO (SMAW) ELETRODO REVESTDO (SMAW)
Tipo mveg MANUAL N.A
Eletrodo & ecmmone (Tabela 4.12 hem 7) SMPLES ;zaeies) SMPLES zasies
Cobre Junta scsscws (Tabela 4.12, Item 6) COM jwmeg Il COM swma COSEM pumsoun
Material do Cobre Junta sossome ueTay Metal depositado me: nep ueTar) N.A
Especificagdo do Metal Base gssc vera srecramon ASTM A36 NA
Espessura qmucxacss) 6,3mm < 3.0mm =130 mm
Chapa pram Chanfro saoove: emV yen TODOS jaysy
Filete =y en: NA TODOS sy
Diametro Externo pusersss M.A = 600 0mm
Tubo pee Espessura macoess: MN.A < 30mm = 13,0 mm
Chanfro caoove: MN.A TODOS gy
Filete i em: MNA TODOS 4
Especif. Metal de Adigao ruicrueras s (Tabela 4.12) AWS A51 NA
Classificagdo o assrcanow (Tabela 4.12) E7018 N.A
Fn® e, (Tabela 4.12, item 2) 4 1,2,3e4
Posigio de Soldagem (Tabela 4.12, Item 4) .0 rosmon 2G - HORIZONTAL BP, BH 0Ov 0OsSC g OTodas sy
Progressao de Solda s 0 rrog (Tabela 4.12, Item 5) MNA O Ascend. yrwaso) O Decend. powsssso)
Tipo rves) NA NA
Gas g5 (Tabela 4.12) |Composicdo cowroscmon NA N.A
Vazao s owasrs MA NA
Caracteristicas Elétricas | Cormentes cursenn CONTINUA (CC) N.A
(ELECTRICAL CHARACTERISTES) Polaridade povsmm REVERSA (+) NA
Modo da Transferéncia (ranseer wooe) NA NA
ll'u’oF‘Ergﬂai\m()L ﬁ%(d.&ﬂ
Resultados Aceitivel uosemumsresirs): HEsm ONAO
TESTE DE DOBRAMENTO GUIADO (4.30.5)
(GUIDED BEND TEST)
TIPO IUENTIFICAE;}O RESULTADO
(TYPE) (INCENTFICAT, RESLLT)
O Transversal - Lateral sioe) - -
B Transversal - Face e RaiZ gace anoroom DF1/DF2/DR1/DR2 APROVADO
O Longitudinal - Face & Raiz gace aso moot —

ENSAIO RADIOGRAFICO (4.30.3.2)
FADDGRAPHIC TEST)

Resultados Radiogrificos manocrersc resue st APROVADO - RELATORIO N° XYZ/13 - EMPRESA XYZ

RESULTADO DO TESTE DE FILETE (4.302.3 ¢ 4.30.4.1)
(FLLET WELD TEST RESLLTS)

Teste de fratura sascruss resn - Filete de solda: NAO APLICAVEL
Comprimento e porcentagem de defeitos: Teste Macro - Fusao:
MLENGTH AND PERCENT OF DEFECTS) (TEST CERTIFACATE No.)
NAO APLICAVEL mm | NAO APLICAVEL % NAO APLICAVEL
Aparéncia - Tamanho do Filete: Convexidade: Ou Concavidade:
(APPEARANCE - FLET SEE LEG) CONVEXITY) (OF CONCAVITY)
NAO APLICAVEL mm | NAO APLICAVEL % NAO APLICAVEL mm NAO APLICAVEL %
Teste conduzido por: Certificado N®
(TEST CONDUCTED B (TEST CERTFICATION Ne.)
RELATORIO LB N® ABC/13 DA EMPRESA ABC
AAAAAA BEBBBBE/CCCCCCC RELATORIO N° XYZ/13 DA EMPRESA XYZ

Observagoes

. Nao aplicavel
REMARKS)-

CERTIFICAMOS QUE OS DADOS DESTE REGISTRO ESTAO CORRETOS E QUE AS SOLDAS FORAM PREPARADAS, SOLDADAS E

TESTADAS DE ACORDO COM OS REQUISITOS DA SECAO 4 DA NORMA AWS D1.1 EDICAO 2010.
WE CERTEY THAT THE STATEMENTS IS THS RECORD ARE CORRECT AND THAT THE TEST WELDS WERE PREPARED, UELDED AND TESTED I ACCORDANCE WITH THE REQUIREMENTS OF SECTON 4 OF THE ANS

EMITIDO POR
[ =

APROVADO POR CONTROLE DE QUALIDE
SUED BY) PAPROVED BY) (QUALITY CONTROL)




