== REGISTRO DA QUALIFICACAO DE SOLDADOR
B WELDER QUALIFICATION RECORD

EmPRESAICoeny: VERCON INDUSTRIAL LTDA
ENDEREGO/moress; RUA PAULO AFONSO 842 - SANTO ANTONIO - BELO HORIZONTE/MG - BRASIL

SOLDADOR: LULis FERNANDO DOS SANTOS REGISTRO: FL.26 SINETE: S3
WELDER CLock NUMBER Stamp
DATA NASCIMENTORIRmHDAY: 23/01/1965 Cinapecny: JUIZ DE FORA / MG

| DATA de QUALIFICAGAOKQuAuricamon Dive: 20/06/2006 | CODIGO DE REFERENGIAANGICose Y. ANSIAWS D1 1 / 2004 |
| PROCESSO! Process: ARAME COMPOSTO SOB PROTECAO GASOSA - MAG (GMAW) TPorres: SEMIAUTOMATICA |

\VALIDADE DA QUALI FlCA(;f\O / EXPIRATION OF QUALIFICATION: A QUALIFICAGAO DE DESEMPENHO DO SOLDADGR EXPIRA QUANDO ELE NAO EXECUTAR
ISOLDAS COM O PROCESSO DURANTE UM PERIODO DE_ﬁ MESES OU MAIS OU QUANDO EXISTE UMA RAZAO ESPECIFICA PARA QUESTIONAR SUA ABILIDADE EM
EXECUTAR SOLDAS QUE SATISFAGAM A ESPECIFICACAO. THE PERFORMANCE QUALFICATION OF A WELDER SHALL BE AFFECTED WHEN HE HAS NOT WELDED WITH A PROCESS DURING A PERIOD OF 0 MONTHS OR MORE OH
WHEN THERE IS A SPECIFIC REASON TO QUESTION HIS ABILITY TO MAKE WELDS THAT MEET THE SPECFICATION.
VARIAVEL DE SOLDAGEM CONDICOES DO TESTE DE QUALIFICACAO FAIXA DE QUALIFICACAO
WELDING VARIABLE ACTUAL VALUES USED IN QUALIFICATION QUALIFICATION RANGE
Processo de Soldagem GMAW - SEMIAUTOMATICO GMAW - SEMIAUTOMATICO
. EPS ReferénciaRev/Data MG 002/ 0/ 20/06/2006 N.A.
Junta / Chanfro: tipo ANGULO ANGULO
. acesso 2 LADOS 2 LADOS
Metal Base 1: especificagdo| VMB 350 COR (ACO CARBONO RESISTENTE A QUALQUER
CORROSAO ATMOSFERICA ~ASTM A588) - GRUPO I
. tipo / dimensées TUBO SEM COSTURA / ESP.6,0 mm 3,0 a ILIMITADA
Metal Base 2: especificagéo| CSN COR 420 (AGO CARBONO RESISTENTE A
CORROSAO ATMOSFERICA ~ ASTM A588) - GRUPO || QUALQUER
. tipo / dimensGes CHAPA LAMINADA / 12,5 mm 3.0 a ILIMITADA
Metal Adig&o: especificagéio AWS A 5.28 AWS A 5.28
. classe / grupo / tipo E 80C-G / ARAME TUBULAR (METAL CORED) CONFORME AWS A5 DOCUMENT
. didametro (mm) 1,2 QUALQUER
Posicéo de Soldagem 2F (HORIZONTAL) ANGULO:PLANA E HORIZONTAL
. progress&o N.A. N.A.
Gas / Mistura Gasosa 15% CO, + 100% ARGONIO QUALQUER
Corrente: tipo CONSTANTE CONTINUA QUALQUER
. polaridade CC+ (POSITIVO NO ELETRODO) QUALQUER
Técnica: corddo RETO / SIMPLES / DIRETO (EMPURRANDO) QUALQUER
. modo transferéncia AEROSSOL QUALQUER
Soldagem 01 PECA DE TESTE, conForME RaPs M 00206 | PRODUGAQ, REPARO ou ENCHIMENTO
| REGISTROS DOS TESTES E ENSAIOS DE QUALIFICACAO TESTS RESULTS
TESTES  TESTS CRITERIOS DE ACEITACAO ACCEPTANCE CRITERIA RESULTADO/ResuLT
* VISUAL AUSENCIA DE TRINCAS E MORDEDURAS (<tmm); CONCORDANCIA SOLDA
VISUAL COM CHAPA COM FUSAO NA RAIZ SATISFATORIA, CRATERA DE SOLDA A

CHEIA, CONFORME ITENS 4.30.1/4.8.1 + 6.9
" MACROGRAFIA | AUSENCIA DE DESCONTINUIDADES E TRINCAS: FUSAO COMPLETA NA RAIZ E

MACROETCH SOLDA/METAL BASE; PERNAS DA SOLDA ACEITAVEIS, COM CONCAVIDADE < 3 A
mm; MORDEDURAS < 1 mm; CONFORME ITENS 4.30.2 + 4.30.2.3 + 524 - FIG.5.4
" FRATURA ROMPIMENTO NO CENTRO DA SOLDA; FUSAO NA RAIZ SATISFATORIA;
FILLET WELD BREAK AUSENCIA DE INCLUSOES E POROSIDADES (INDIVIDUAIS < 2,5 mm E SOMA < 10 mm A

EM 150 mm DE COMPRIMENTO), CONFORME ITENS 4.30.4 + 4.30.4.1

" LIQ. PENETRANTE | SEM DESCONTINUIDADES NOS CHANFROS E NA JUNTA COMO SOLDADA. A
LIQUID PENETRANT

|LA = APROVADO/weroven__AID = APROVADO COM DESCONTINUIDADES/arroveD v DeFecTs  AIO = APROVADO COM OBSERVACOES/aPPROVED WiTH 0BSERVATIONS R = REPROVADO/REPPROVED |
| N.A. = NAQ APLICAVEL/NOT APPLICABLE N.R. = NAQ REQUERIDO/NOT REQUESTED N.T. = NAQ TESTADO/MOT TESTED |

CERTIFICAMOS QUE AS INFORMACOES DESTE REGISTRO ESTAO CORRETAS E QUE A PECA DE TESTE FOI PREPARADA, SOLDADA E

TESTADA EM CONFORMIDADE COM OS REQUISITOS DA SEGAO 4 DO ANSI/AWS D1.1/2004 - STRUGTURAL WELDING CODE - STEEL
WE CERTIFY THAT THE STATEMENTS IN THIS RECORD ARE CORRECT AND THAT THE TEST WELDS WERE PREPARED, WELIED AND TESTED
IN ACCORDANGE WITH THE REQUIREMENTS SECTION 4 OF THE ANSI/AWS 01.1/2004 STRUCTURAL WELDING CHD¥ - STEEL
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PREPARAGAO/Pr=:: OXICORTE/SERRA + ESMERIL + L.P. enomDT: LIQUIDO PENETRANTE
TEMPERATURA INICIAL DA PEGA DE TESTE/prenearTame. (°C): AMIBIENTE > 25  cHAMA/Rave: NLA. DATA DO TESTE/Date: 20/06/2006

==— REGISTRO DE SOLDAGEM DA PECA DE TESTE PARA
Iy ~
- QUALIFICACAO DA PERFORMANCE DE SOLDADOR
RECORD CONDITIONS IN WELD TEST COUPON FOR WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION
| EmPRESA/Coeny: VERCON INDUSTRIAL LTDA PAG 01/01 |
PROCESSO/Process: ARAME COMPOSTO SOB PROTECAO GASOSA - MAG (GMAW)  Tipore=: SEMIAUTOMATICO
EPS DE REFERENCIAWFS: MG 002 CODIGO DE REFERENCIAJANO/Rerssce Coneven: ANSI/AWS D1.1 / 2004
| ApLicAGAO/cmee SECOES GUIAS HELICOIDAIS |
[ VARIAVEIS DE SOLDAGEM ’ WELDING VARIABLES
GAS VAZAO/Fiowrare (Umin: 14-16 BOGALMozzie (mm): 20 POSIGAO DE SOLDAGEM/Posmon: HORIZONTAL - 2F
DISTANCIA BICO CONTATO/PEGA/Snckour (mm): 15 - 20 MODO DE TRANSFERENCIAMern mansrer: AEROSSOL
LIMPEZA ENTREPASSE/Inr. cenma; NLA. METODO GOIVAGEM/Back cousna: NLA.
RESFRIAMENTO/Caw: LENTO AO AR DIREGAQ DE SOLDAGEMMeLDnG nirecion: EMPURRANDO — 75 a 85°

OPERADOR DE SOLDAGEM /Wewoms Orerator: NLA. REGISTRO/Crocka: N.A. SINETE/Staw: N.A.

SOLDADORMewmer: LUIS FERNANDO DOS SANTOS REGISTRO/CLocxs F1.26 SINETE/Stae; S3

MAQUINAMscee: LAB 475 ESAB / ALIMENTADOR MEF 44R ESAB / TOCHA SMBE 450 OXIMIG  TiPorTwe RETIFICADOR

CONTROLE/ConmoL; ALICATE PORTATIL AMP/VOL AM-001- CERT. METROCAL N° MC21038/06 (18/06/06) - LAPIS TERMICO 204°C

CONSUMIVEIS/Fueruerais Seoma ars ARAME TUBULAR AWS E 80C-G - ESAB OK TUBROD WS - DIAMETRO = 1,2 mm - LOTE N°
VT620T8771(17/05/2006) - GAS PROTECAOQ: 85% CO> + 15% ARGONIO - STARGOLD PLUS - WHITE MARTINS
MEDIDOR PORTATIL DE VAZAO

JUNTA/Jowr: ANGULO - COMPR.= 150 DISPOSIGAQ / SEQUENCIA DOS PASSES NA PEGA DE TESTEMED Lavers A0 82D sequerice
FEREIRARRSIERSAL 0BS: DEPOSICAO DIRETA DO CORDAO
CSN COR 420 DE SOLDA ATE 150 mm, COM REINICIO
ESPESS. = 125 NO CENTRO DA CHAPA DE TESTE ATE
[ O FINAL: passes 1°a € 1°b
A —
VMB350 COR ___~
ESPESS.=60 -~
MEDIDAS Dimension emiin ) PROFUNDIDADE DA GOIVAGEM/Back cousims berti {mm) = N_A. [MEDIDAS/Dimension esmin mm)
DADOS REAIS REGISTRADOS NA PEGA DE TESTE RECORD ACTUAL DATA IN TEST COUPON
PAS: INTENS. CORRENTE | TENSAO | COMPR. | TEMPD [VEL SOLD.[ENERGIA| TEMP, || PASSE o] INTENS. CORRENTE TENSAD COMPR. | TEMPO | VEL SOLD. | ENERGIA | TEMP.
o ) N v (e | (min) | feovmin) | kvem) | ) || N | (o) " V) (em) | fmin) | (emmin) | (kdiem) | (0)

1°al1,2| 260 - 280 |29-30/ 13,5[/0,42| 32,1 [15,7| Ta

1°bj1,2| 260 - 280 |29-30/ 15,0 0,48 | 31,9 [ 15,8204

e

N.A. = NAO APLICAVEL/NOT APPLICAELE N.R. = NAO REQUERIDO/NOT REQUESTED

CERTIFICAMOS QUE AS INFORMACOES DESTE REGISTRO ESTAO CORRETAS E QUE A PECA DE TESTE FOI PREPARADA E
SOLDADA EM CONFORMIDADE COM OS REQUISITOS DA SEGAO 4 DA AWS D1.1/2004, STRUCTURAL WELDING CODE - STEEL
WE CERTIFY THAT THE STATEMENTS IN THIS RECORD ARE CORRECT AND THAT THE TEST WELDS WERE PREPARED AND WELDED
IN ACCORDANCE WITH THE REQUIREMENTS OF SECTION 4 OF AWS D1.1/2004, STRUCTURAL WELDING GODE - STEEL
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5 ) r [ LY £ ¥
,/%“ JZJ/ = 7/ ( / s
= o) <t e Ln A€ |
- ol Hidge
RESPONSAVEL/ManAGEMENT  DATA/Date CONTRDL qu\@ | Q\JAL CONTROL  DATADale CONDUTOR/cohpudior DATADgte
T 1 -

MPRESSO V-TECNO - REPRODUCGAO NAD AUTOREADA V-TECHD - RSP




REGISTRO DE SOLDAGEM DA PECA DE TESTE

RECORD CONDITIONS IN WELD TEST COUPON

by

| EMPRESA/Cowny: VERCON INDUSTRIAL LTDA PAG 01/01 |
PROCESSO/Process: ARAME COMPOSTO SOB PROTECAO GASOSA - MAG (GMAW)  TiPorve: SEMIAUTOMATICO
EPS DE REFERENCIAWPS: MG 002 CODIGO DE REFERENCIAJANO/Rererence Coeven: ANSIJAWS D1.1 /2004

APLICAGAO/Amcno: SECOES GUIAS HELICOIDAIS |
VARIAVEIS DE SOLDAGEM i WELDING VARIABLES
GAS VAZACIFLow rte (Umin: 14 = 16 BOCALMNozzLE (mm): 20  POSICAO DE SOLDAGEM/Posmon: HORIZONTAL - 2F

DISTANCIA BICO CONTATO/PEGA/Sncrout (mm): 15 - 20 MODO DE TRANSFERENCIAMera unsrer: AEROSSOL

LIMPEZA ENTREPASSE/ . cesnc: NLA. METODO GOIVAGEM/Brcr couane; NLA.

RESFRIAMENTO/Co: LENTO AO AR DIREGAO DE SOLDAGEMweLong birection: EMPURRANDO — 75 a 85°
PREPARACAOP=: OXICORTE /SERRA + ESMERIL + L.P. ENDINDT: LIQUIDO PENETRANTE

TEMPERATURA INICIAL DA PECA DE TESTE/rreneaTTeMp. (°C): AMBIENTE > 25 CHAMA/rme: NLA. DATA DO TESTE/Date: 20/06/2006
OPERADOR DE SOLDAGEM /We.oms Oreraton: NLA. . REGISTRO/Cuocks: NLA. SINETE/Smur: NLA.
SOLDADORMes=: LUIS FERNANDO DOS SANTOS REGISTRO/Cwocks: FL.26  SINETE/Stwe: S3

MAQUINAMaciane: LAB 475 ESAB / ALIMENTADOR MEF 44R ESAB / TOCHA SMBE 450 OXIMIG  TIPorTwe: RETIFICADOR
CONTROLE/Contoi: ALICATE PORTATIL AMP/VOL AM-001- CERT. METROCAL N° MC21038/06 (1 9/06/06) - LAPIS TERMICO 204°C
CONSUMIVEIS/Fuemetus Saomss: ARAME COMPOSTO AWS E 80C-G - ESAB OK TUBROD WS - DIAMETRO = 1,2 mm - LOTE N°
VT620T8771(17/05/2006) - MISTURA GASOSA: 15% CO; + 85%ARGONIO - STARGOLD PLUS - WHITE MARTINS

MEDIDOR PORTATIL DE VAZAO

JUNTALJou: ANGULO - COMPR.= 300 DISPOSICAD { SEQUENCIA DOS PASSES NA PEGA DE TESTE/WeDLAYERS AND BEAD SECUENCE
PENETRACAQ PARCIAL
CSN COR 420
ESPESS. =125
\A A &
VMB350COR ___~ T
ESPESS. = 6,0 ™
(MEDIDAS Dirension e ) PROFUNDIDADE DA GOIVAGEM/Bacx couae perm (mm) = NLA. {MEDIDAS/Dimension emin mm)
DADOS REAIS REGISTRADOS NA PEGA DE TESTE RECORD ACTUAL DATA IN TEST COUPON
PASSH (3 INTENS. CORRENTE | TENSAQ | COMPR. | TEMPO |VEL. SOLD.JENERGIA | TEMP, || PASSE @ INTENS. CORRENTE TENSAO COMPR. | TEMPO | VEL SOLD. | ENERGIA | TEMP.
N | mm) @ V) em | (oin) | temimin) | miem) | ¢€) | M| jum @l ) em | mn | (wmn) | kiem) | o)

1,2| 280-300 |28-29(29,5|0,80| 36,9 |14,1| Ta
1,2| 280-300 |28-29|26,5)|0,83|34,9 |14,9|204

1
2
™~

N.A. = NAO APLICAVEL/NOT APPLICABLE N.R. = NAQ REQUERIDO/NOT REQUESTED
CERTIFICAMOS QUE AS INFORMACOES DESTE REGISTRO ESTAO CORRETAS E QUE A PEGCA DE TESTE FOI PREPARADA E
SOLDADA EM CONFORMIDADE COM OS REQUISITOS DA SECAD 4 DA AWS D1.1/2004, STRUCTURAL WELDING CODE - STEEL
WE CERTIFY THAT THE STATEMENTS IN THIS RECORD ARE CORRECT AND THAT THE TEST WELDS WERE PREPARQD AND WELDED
IN ACCORDANCE WITH THE REQUIREMENTS OF SECTION 4|_0F AWS D1.1/2004, STRUCTURAL WELDING CODE - SFEEL
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