FORMAT FOR WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION (WPQ)
CERTIFICADO DE HOMOLOGACION DE SOLDADOR

COMPANY

CERTICATE N°

EMPRESA CADINOX S.A, CERFFICADGENS CAD-Pwps105-11-516(20/20/0104/11)
WELDER'S NAME Txomin Etxeberria IDENTIFICATION N°: S-16
NOMBRE DEL S = N° DE IDENTIFICACION
SOLDADOR
1.TEST DESCRIPTION
DESCRIPCION DE LA PRUEBA
Identification of WPS followed Pwps CAD-105-11 B Testcoupon O  Production weld
Procedimiento empleado i Cupdn de soldadura Soldadura de produccidn
Specification of base material UNS 31803 Thickness _20 mm ] mm
Especificacidn del material base Espe:sor
2.TEST CONDITIONS AND QUALIFICATION LIMITS
CONDICIONES Y LIMITES PARA LA CUALIFICACION
WELDING VARIABLES ACTUAL VALUES RANGE QUALIFIED
VARIABLES DE SOLDADURA VALORES REALES RANGO DE CUALIFICACION
WELDING PROCESS(ES) GTAW GTAW
Procesofs de sodadura B
e MANUAL MANUAL
Backing (metal, weld metal, double welded, etc : ;
Respa]dog[nSEtéﬂm,saldadua. soldado por ambos lados, elc) ) | NO YES AND NO
B Plate/chapa [JPipe fuberia (enter diameter if pipe or tubesndicar dismetro 20 Max. to be welded, TUBE=73 mm
en tubos o tuberia) Y <
Base metal: P- or S-number to P- or S- number
material base:de (P 6 S)an(P o S) 10H Tto 11,34, 41to 49
Filler meta! or electrode/s specification (SFA)(info. Only) A50 A5.9
Especificacién material {es) de aporte o electrodo(s) (SFA) (soko informativa) ) -
Filler metal or electrode/s classification (info. Onl
Clasificacion mateiial (es) de aporte o electrodo(s) (sob( [rLformaUvo]Y) ER2209 ER2209
Filler metal F-number(s) 6 6
N°(s) F metales) de aporte
Consumable insert (GTAW or PAW
Inserto Consumible (G‘.!A‘.\(‘ o PAW) ) N/A N/A
Filler type (solid/ metal or flux cored/powder)(GTAW or PAW
Tipo de a‘;;?:r\e((séﬁda /metal o niicleo maltafico o dapﬂw( ! pﬁ?}g) (GTAW, PAW) ) SDUD soLID
Deposit thickness for each process
Espesor depositado por proceso
Process 1 _GTAW 3 layers minimum IEYes OONo
Pru?ecseo 1 3 pes},;das minimo No 20 Max. to be welded
Process 2 3 layers minimum I]Yes ONe
Proceso 2 3 pasadas minimo No
Position qualified (2G, 6G, 3F, elc
Posicion de ?uaﬂﬂcacidn( ) 1G 1G/1F
Vertical progression (uphill or downhill
Progresién Eaﬁgxx:asmnjen(ls Edemndenla) ) NIA N/A _
Type of fuel gas (OFW
‘ﬁ;yq;pda gas mn—b%stihlg ) N/A N/A
Inert gas backing (GTAW, PAW, GMAW
et s bk g oL B ) ARGON 99,99% ARGON 99,99% |
Transfer mode (spray/globular or pulse to short circuit-GMAW) N/A N/A
Tipo de transferencia (arco spray, globular o pulsado, a arco por cortocircuito-GMAW) 2
GTAW current type/polarity (AC, DCEP, DCEN
e R D ) DC DIRECT DC DIRECT 8
3. RESULTS

RESULTADOS

Visual Examination of completed weld (QW-302.4)
Examen visual de la soldadura teminada ACCEPTABLE
[Bend test O Transverse root and face [QW-462.3(a))

Doblado Transversal raiz y cara

OLongitudinal root and face{QW-462.3(b)] O side (QW-462.2)

Longitudinal raiz y cara Lateral

OPipe bend specimen, corrosion resistant overlay [QW-462.5(c))
Probeta de dablado en tuberia; recubrimiento de resistencia a comesion

OMacro test for fusion[QW-462.5 (b))
Macrografia de zona fusion QW-462 5 (b))

[Plate bend specimen, corrosion resistant overlay [QW-462.5(d))

Probeta de doblado en chapas; recubrimiento de resistencia a corosion
[OMacro test for fusion [QW-462.5 ()]
Macrografia de zona fusién QW-462.5 (e}]

Typeftipo Result/Resultado Typettipo Result/Resultado Typehtipo Result/Resullado
Alternative radiographic examination results (QW-191) Radiographic Id. Report N> SGS 8564-157
Resutados del examen radogréfico afternativo  SATISFACTORY Identificadion radiografica N° de infome
Fillet weld Fracture test (QW-180) Length and percent of defects mm
Soldadura endngulo  Ensayo de fractura Longitud y porcentaje de defectos
Macro examination Fillet size/ X mm Concavity Convexity

(QW-184)/macrografia
Other test/ otros ensayos

Tamano de caletos

concavidad/convexidad

Mechanical test conducted by

Laboratory test n°:

ensayos mecanicos dirigidos por:

ensayo de laboratorion® -

We certify that the statements in this record are correct and that this test coupons were prepared, welded, and tested in accordance with the

requirements of Sectior- X“o
Certificamos que los tiabs‘qeb‘.n
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Sig 'P\glt'rdo: PEDR EDESQ/

Datel/Féeha——"
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Signed/Fdo:
Date/Fecha:

S.A. Supension de la ejecucion:

e ASME Boiler and Pressure Vessel Code
reclos y que Ios ensayos de soldadura fueron preparados, soldados y ensayados de acuerdo con los requisitos de la Seccidn IX del Codigo ASME.

Welding supervised by:

COMPANY: CADINOX S.A.
EMPRESA:

Signed/Fdo: MIGUEL BELLANCO
DatelFecha: 25-11-2011
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