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CERTIFICADO DE QUALIFICAGAO DE SOLDADOR DE ACORDO COM EN ISO 9606-1 (2013)
WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH EN ISO 9606-1 (2013)

Requisitos Adicionais Additional requirements

DESIGNAGAO (CP 1): A)
Designation (TP 1) (B)
DESIGNAGAO (CP 2): 7
Designation (TP 2) (B) -

N° Referéncia da WPS: ---
WPS reference Nr

Apelido name :
Soldador : Nome First name :
Weider Data de nascimento pate of birth :

Local de nascimento Place of birth :

Empresa Employer . ..

Conhecimento técnico Job Knowledge

Soldadura suplementar em junta de canto supplementary Fillet Werd Test

EN ISO 9606-1 138 T BW FM1 M s5 D168,3 H-L045 ss nb
EN ISO 9606-1 136 T BW FM1 P s6 D168,3 H-L045 ss mb

Identificagdo do Corpo de Prova: 138+136/H-L045 - IM

Sample identification

Identificacéo :

Identification

Método de identificagéo :
Identification method

CARTAO DE CIDADAO

Sigla do soldador weider number : IM

[ Aceitavel Acceptable

[X] Realizado e aceitavel performed and accaptable

Xl Nao avaliado Not tested

[1 Nao realizado wot performed

Detalhes da prova pratica Gama de qualificagao (1)
i i iad Weld test details, Range of qualification
Vanax,?j,fﬁg,;‘.‘o,‘,‘v‘;ﬁ:ﬂﬁa“" rit?;zwd standard Corpo de ProvaCP 1 | Corpo de Prova CP 2 (1) A gama de qualificaéio ¢ um guia s a norma & referéncia completa.
Test Piece TP 1 E Test Picce TP 2 D The qualification range is pruvidefd for guidance, the standard is the only
reference.
Processo (s) de Soldadura (A) 138 - 135, 138
Welding proceas(es) . L (B) 136 136
Modo de transferéncia (A) SHORT-CIRCUIT TODOS / ALL
Transfer mode (B) oy e —
Tipo de corrente e polaridade (A) DC EP - -
Current type and polarity (B) DC EP s i
Tipo de produto : Chapa (P) ou tubo (T) T - P.T
Product type : Plate (P) or pipe (T) 2
Tipo de soldadura BW BW. FW
. Type of weld ‘
Tipo de corpo de prova : PICAGEM i ! )
Assemblage type : Branch joint Ptall i P1b [ Pic] -
Detalhes da soldadura (A) ss nb A2 §S nb, ss mb, bs, ss gb, ss fb, sl, mi
Weld details: gouging / backing (B) ss mb Sy ss mb, bs, sl, ml
Grupo(s) de material(is) de base | CENISO TR 15608 1141 - .
Parent metal group(s) 11.1 === y
Tipo(s) de Material(is) de adic&o e designacdo {A) M 466 M M1H5 —— —— S M
Ver Nota 1 no verso R, P v
Filler metal type and designation See Note 1 overleaf (B) P 42 2 P M1H5 S Lo PV, W, Y, Z
Grupo(s) material(is) de adic&o
FIVIerB?a{sI?al(s) group Fi1 - FM1, FM2
Gas de protecéo ou fluxo EN ISO 14175 oufor (A) M21 s
Shielding gas or flux EN ISO 14174 (B) M21 i -
Produtos consumiveis auxiliares EN ISO 14175 (A) ==
Auxiliaries (8) s - a
Espessura do material (mm
. thickness ( ) 11’0 i 23
i (A 5,0
5 et i el L i :B; &5 A: 3 alto 10; B: 3 alto 12; A+B: 3 alto 22
Diédmetro exterior do tubo (mm
Outside pipe diameter {ene 168,3 - 284,15
Posicéo de soldadura ENIS P.BW: PA, PC, PE, PF
Weldin%a position SR H-L045 - P.FW: PAalto PF
T.BW: PA, PG, PE, PE T.BW.Picagem: 260°
T.FW: PAajto PF Branch
- Efetuado e aceitavel Nao efetuado
Tlp(.)rygf;gisaios Performed and accepled Not performed
CP1 CP2 C P Sup. CP1 CP2 C P Sup.
Inspecao Visual Visual testing X -~ O pore I / /
Radiografia (ou Ultrasons) Radiography (or Ultrasonic Testing) <] 16.L.00006 | [] - - - X - X -
Magnetdscopia Magnetic Particie Test a-- [ - e B == X -
Ensaio de liquidos penetrantes bye Penetrant Test - O - (i X --- . X -
Exame mMacroscopiCo Macroscopic examination D - D - D - - m e & o
Ensaio de fratura Fracture test [ O-- X --- o X - E] ==
Ensaio de dobragem 8end test I [} [} s K - B - i
Exame(s)/ensaio(s) complementar(es) (*) dditional test(s) <z
Anexar relatérios (se requerido) Attach reports (if required) 0-- O - === S X --- X -
Local de emisséo Data de soldadura Data de fim de validade Nome do Examinador Elabdrado por / Nome & Data de emissdo
Issued at Date of welding Valid until (date) Examiner name Issuer Name & Date of issue
LISBOA 2015-12-30 =22 2018 O ¥ S
12- -12-29 A.MATO L ;
93b) O )ﬁmf% 2016-01-11
93¢c) O e .
o i s . RN \
N° de registo Registration number; === =
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CERTIFICADO DE QUALIFICACAO DE SOLDADOR o .. .
WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE Gemifaan ;. - AeLanta Faglm
EN ISO 9606-1 (2013) 212

N° de registo Registration number: ==

Confirmacéo da validade pelo responsével da atividade de Renovagéo da qualificagdo pelo Examinador ou
soldadura da Empresa ou pelo Examinador / Organismo pelo Organismo Examinador (ver § 9.3)

Examinador todos os 6 meses (ver § 9.2) &
Prolongation for approval by Employer or the welding Coordinator for the following 6 months
(referto § 9.2)

for app by
Examining Body (refer to § 9.3)

Nome - Funcéo ou titulo

Data Assinatura Nome -~ Fung¢do ou titulo Data Assinatura Name - Position or title
Date Signature Name - Position or title Date Signature Carimbo do Organismo Examinador
Stamp of Examining Body

Nota 1 note 1:

Tabelas4e5de§5.6: 0 tipo de revestimento ou de fio fluxado utilizado na prova de qualificagéo dos soldadores para a soldadura do passe de raiz sem junta de suporte
(ss nb) é o tipo revestimento ou de fio fluxado qualificado para a soldadura do passe de raiz na produgao com penetracao total (ss nb).
Tables4and 50f § 5.6 The type of covering or flux cored wire used in the qualification test of welders for root run welding without backing (ss nb) is the type of covering or flux cored wire qualified for root run welding in

productlon with no backing (ss nb).
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