~ Carlos Antonio Giraldez Gonzailez

Direccion: Buena Vista, Colén
Teléfono: 6270-0812

OBJETIVO PERSONAL:

Aplicar mis conocimientos a través de

los afos de estudio

la
n productividad de la compaiifa que he trabajado ofreciéndole mis

experiencias y a la vez mi superacion.

DATOS PESONALES;

h:-,.;“-_.._-;n_'; .

Cédula: 3-723-1373
Fecha de Nacimiento: 22 de agosto de 1989
Lugar de Nacimiento: Provincia de Colén
Edad: 35 anos
Nacionalidad: Panamerno
Estado Civil: Unido
Dependiente: 4
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PREPARACION ACADEM ﬁlr?‘*f (A f*:f‘c:l’i,:’ﬁ*" S A
W et O R N L R YIRS N T
Primaria: Escuela de Pefas Blancas

Certificado de Sexto Grado

Primer Ciclo: Elisa Viuda de Garrido
Certificado de 11l afio

Segundo Ciclo: Instituto Profesional y Técnico de Colén
Solo V afo

EXPERIENCIA LABORAL:"

TAMPA TAK soldador Calificado
Minera Panama  Soldador Calificado
Planta Gas Posco Soldador Calificado
Monelca Soldador Calificado

CMC Soldador Calificado

REFERENCIA PERSONALES: ' | ' |

Sr. Nixon Chavez Tel: 6910-0182
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WELIT)ER‘ Q UALI lCA IGN C RTIFICATE
~ [Project : COLON LNG EXPANSION

| Welder ID - W-PAC-081

~ |Name CARLOS A, G RALDEZ
- |ldentification No 3-728- 1373
|Subcontractor - P F"ACODA

'ﬂh" \\-‘ﬁ'\ﬂﬁ‘ﬁ'.ﬂ-
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TALLERES INDUSTRIALES $.A.

CARLOS GIRALDEZ

3-723-1373
Tipo de sangre: O+

SOLDADOR
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3-723-1373
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AUTORIDAD DEL TRANSITO
Y TRANSPORTE TERRESTRE

LICENCIA DE CONDUCIR

DRIVER L1CENSE

CARLOS ANTONIO
GIRALDEZ GONZALEZ

utlmm.rl_l_n-ulﬂ EXPED/ 10N/ ISSVE Z4TE
PANAMENA 11/12/2%24
PECHA OF SACIMIENTO/DATE OF BIRTH CAPIRACION, CXPIRES

22/08/1989 11/16/20:28

L TIrosS OFf LICENMCIA/CLASS

005105468
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Lamino a la excelencia a través del mejoramiento ¢ antinue

LABORATORIO DE ENSAYO DE MATERIALES - CFI
Tooumen, Panamd, F-mal lem-cedDulo e pa, Teldlono (507)200 A430

. CALIFICACION A SOLDADOR ~ EN PLAGA
AWS D1.1/01.1M:2015 Codigo Estructural de Soldadura ~ Acero

' CALIFICACION EN PLACANo.. | 02-2391B

1

jFEEﬁRTNiCID' | 16 de julio de 2018, | =N
| FECHA FINAL: 16 de jullo da 2020

' NOMBRE DEL SOL DADOR Carlos Antonio Giralde Gonzalez
}- AT

IDENHFICAGON PERSONAL. 3-T23 - 1373
POSICION Y PARAMETROS DE

1

SOLDADURA 3G y 4G (Posicion vertical y sobre cobaza respeclivamante)
Material Base: Placas ASTM A 36.
N, Espesor = 3/8 pla. (10 mm)
. 1""*’ 1*1 Qi?}\_& \:""m Material de Aporie. 7018 (fondeo y rellano) / 3,2 mm de
| | S N D | didmetro
=_. o el Cormiente / Polaridad: 135 +/- 10% / DCEP
| s _a_ e Notla: Esta prueba califica todas las posiciones (plana,
E‘ horzonlal, vertical y sobrecabeza), y espesores de 3 mm
o SRS A min. @ 19 mm méax.
| PENEETNARy SEREREEAC R i i &
RESULTADOS
L s | Tabla No. 1 lnspﬁccta_n visual :
Aceplable
Identiﬁcadén de las plac:as o = NO Observaciones
1 A S LS AR S R S
e FTX ) P R ROUNEEE |
oA it __JablaNo.2 Doblexgulado = ===
Identificacion de la | Tipo de B
CAGG (3G) CARA CUMPLE No hay avidenclas de dlsmntinuldaﬂea.
| sat! D e SnBMEEEEN WOt - NS oo I e e e s
CAGG (3G) | RAIZ CUMF’LE Nu hay midencla& de dismnlinuidades,
| } -~
CAGG (4G) CARA CUMPLE th hay evudenclas da dlagp‘ntinuidadesﬂ
3 2 et i —————— i eeghe——— e L n-; ¥
CAGG (4G) RAIZ CUMPLE Nn hay ﬁvidan::laa dq’”d v dades.
: -t ; H 'i“ et :
:ﬂ i ,_,__;/Lﬁ g _;j L ! ;r . “’}
. AGUSTIN RIOS w(é ﬁmmm Gmﬂwz
S ONSABLE TECNICO SUB DIRECTOR

mé@mm I0 DE ENSAYO DE MATERIALES ~ LABORATORIO DE ENSAYO DE MATERIALES
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e P 51 DRk T oA, T i A - pﬁglﬂﬂ ddeb Cantral Talefonica 560 1000
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Eeport:
Revision: ¥
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CALIFICACION SOLDADORES
WPQ (vASME 1x)

BECORDG O WFEIDER OR BELDING (PP RATVIR UALTF i€ ATION

Fecke . 2/07/2014
Destir |

Hojw: Idel
e

HUTANKOL SAS

NOMBEE DFIL SOLDADOR | ﬁf‘“f'_”‘?i tmuwi imr"‘“‘”iz ey o ) ,_i'?::i_!_ —13 73 R AR | __ 591?
WTLIER NAMS i CHELE Ne STAMP Wy
|
| PROCESO DE SOLDADIRA - BN AR R X SE!H_ITM‘[IC@ DISE RO de UNION EN V"
| WELAING PROCESS Ll i bl licd:
2 : LY ENSAYO: 81711120727
| WPS SECUIDO DURANTE LA SOLDADURA DF LA PRORETA . HC-043-1 AR,
| 1DENTIN B ATHON WPS FOLIOWTD WPS No TENT DATH
| FNSAYO DIRIGIDO POR: JULIAN
| MATERIAL RASY DF A PROBETA 3 A B, PSPESOR : 156 mm MONSAL VF
| DANE MATTRIAL WELDED e vy TRy CRERTY
V. MANUAL o SEMIAUT, DETALLES DE PRUEBA RANGO CUALIFICADO |
(ANTIAL OR SIMIAUTUSAATIC VARIARIES FOR ¥ 41 FBOXESS PR . (. S S AW 4
| RESPALDO | st sportacitn S ot | si COM RESPALDO
R T p————— _ -+
| N"P ASME a N° P ASME P1AP1 P1Gr. 1 i
| AT e e a2 e i
CHAPA | TUBERILA | poser s bmater: | CHAPA 15 0mm CHAPA (5 - 32 mm) E
TLATE FITT g o § g |
i MATERIAL DE APORTACION (N°F ) 6 g _!.
FRIES MFTAL | F W ) i
i ESPECIFICACION DE APORTACION ( SFA 1 AWS ) E747 - 18 E7AT - 1M .-
EFETFEF ATON FL FP WETE, i TFd 5 oy ;
TIPO DE METAL DE APORTACION ( GTAW, PAW) FLUX CORED FLUX CORED |
Ty Fa P TRy 7 R e |
ANILLO CONSUMIBLE ( GTAW, PAW) - ans ;
TR P BT T e/ Py T
ESPESOR DE MATERIAL DEPOSITADO (1) 15mm UNLIMITED &
LD IETOEET N e R v [
POSICION DE SOLDADURA | 1630 e | 1G 72G. 1G -.
T P P T ‘ E
ASCENDENTE ASCENDENTE !
:‘
SN SIN 5
;
ARCO SPRAY ARCO SPRAY |
'i
L DCEP DCEP i
e — — — — — — =
DETALLES DE PRUESBA RAMGO CUALIFICADO :
. TEST DETAILS RAKGE QUALIFTED ;
DT S MPRETY v Ty I
CONTROL AUTOMATICO DEL VOLTAJE (cram
AT T L T RGE COMTSCS | GT Rk ; {
CONTROL AUTOMATICO DE AVANCE
AUTUSBTY. It YOLTy e '
POSICION DE SOLDADURA (1630 s | | !
Pep— |
ANILLO CONSUMBLE |
RESPALDO ( b mprrtacsdi, R b | .r
||ttt e e ' f
PASADAS POR CADA LADO (swmr mxrore, | it SRR |
ITREDE O e THYF PLes rew s iF
e ———— — |
e : i _ ‘-——---_-.._-__._______ = - — _m%. — —— ____f
— e U PRUEBAS y RESULTADOS nixrarorts Ronkis ]
ENSAYOS DE PLEGADO T A2
N0 TR ¥ A Y /‘: S
ENSAYOS MACROGRAFICO 3 y
ENSAYOS DE FRACTURA r "\ »
R FecTuUe rRey I
ENSAYOS DE ULTRASONIDO é
| RX TEST AINSERCA RUT-HCT-008 (04/11/2022) B
iFirma y fi M- IFR FREA S |
IC uﬁv?unih;:ggeM’ BALH i ; 5 n-_-m*.hh" HI presents informe sen correctes y que los
| : iaﬁ:l /iw = de ASME IX. ¥ rmsaysdas de semerdo com lon requerismicatos




CALIFICACION SOLDADORES ~ |resion: o
| | Rev ;
WPQ ‘/ SME‘ Fecha : 20772016
A l X’ Ihater -
( Hoja: 1del
ECORD OF WELDER OR WELDING OPERATOR OUALIFICATION Shoot ;
NOMBRE DEL SOULDADOR : CARLOS GIRALDEZ GONZALEZ  C.C 3-723-1373 N IDENTIFICACION : CG1
WELDILR NAME T R B RN, sy T STAMP No s
PROCESO DE SOLDADIRA : SMAW T /(o MANUAL DISENO de UNION - EN"V
§  PELINAG PRy X B3N R T N SN OSBRI /1) R R o R OTR ITI0
WPS SEGUIDO DURANTE 1.A SOLDADIRA DE LA PRORETA HC-001-1 FECHA DY ENSAYO: 15/09/2022
ENNTIENCATION WPS FOLIONED I A TIST 1 ATk
ENSAYODIRIGIDO POR: MERIUS
NATERIALBASEODELAPROBETA : A6 | ESPESOR: 150 mm ESTRADA
RANE MAVERIE WELIND THECKNESS TEST CONDLRCED Y
| VARIABLES SOLDADURA MANUAL o SEMIAUT DETALLES DE PRUEBA RANGO CUALIFICADO
AANUAL OR SEMLAUTOMATIC VARIARLES FOR AACH PROCESS i LSRRI | TR L, L, (NI, - (o
RESPALDO ( metaticn, aportscian, e, stc ) S| CON RESPALDO
BANNRG | vty s e A a0
N*P ASME a N* P ASME P1APY P1Gr. 1
ACKE Puaie m ASNHE Py
CHAPA / TUBERIA { poner ditmeto | CHAPA 15.0mm CHAPA (5 - 32 mm)
ALATE + A prme dusrraes & g 1
MATERIAL DE APORTACION ( N°F ) 4 1,2,3.4
RLIEYAMNFTA (fNe
ESPECIFICACION DE APORTACION ( SFA / AWS ) 5.1/E-7018 h.1/E-7018
PECFOATON R FR META, | SFA 7 e
TIPO DE METAL DE APORTACION ( GTAW, PAW)
TYPEFILIESNET A | CTRW - Doy
ANILLO CONSUMIBLE ( GTAW, PAW) SIN SIN
OONSUBMER E MSERT | GYAW /P |
ESPESOR DE MATERIAL DEPOSITADO ( t ) 15mm UNLIMITED
LD DESOGET TR | ¢
POSICION DE SOLDADURA (1620, s4c ) 2G 16 16, 2G. 3G
WELDENG 000 PAA
FROGRESION DE SOLDADURA (Ascandsnte'dencondente) ASCENDENTE ASCENDENTE
ERODOESRM, (ol Dapcndet?
GAS DE RESPALDO [amaw OTANL )
BALWE (AT . ORLANY OTAW
MODO DE TRANSFERENCIA | CAMAW )
CORRIENTE / POLARIDAD { GTAW )
CURSIENT TWFE / POLARYT | GTRY ) e o | MR TR L e g
- T — e = e et ey TR e e e e T - e -
VARIABLES SOLDADURA CON MAQUINA. DETALLES DE PRUEBA RANGO CUALIFICADO

MACHINE WELDING VARIABLES
CONTROL VISUAL DIRECTO | REMOTO

DL T/ MEMOTE \8UA LAINT RO

CONTROL AUTOMATICO DEL VOLTAJE (craw)

AUTOMATIC VOLTAGE CONTROL | ATAW |

CONTROL AUTOMATICO DE AVANCE

1
ACUTORTY. JOB\T TRAC NG

| POSICION DE SOLDADURA (1620, ste. ;
WELDWG POSITION

ANILLO CONSUMIBLE
CONSLMARM F symee

ﬁESPﬂLDO { Prostablers Rportackan, fox, ofc )
BN | v T e Do gl

|
PASADAS POR CADA LADO ( SIMPLE. MULTIPLE )
ERNGLE OF ML TLs PASEES pER g0

l-——-.'-l—r-__._.; F - R———

TEST DETAHLS

__RANGE QUALIFIED

= L

— e ——

e g - p————— s e e — e T ———— T T | —

- e e —— e e T — T —

PRUEBAS y RESULTADOS resrommmesne
BORATORIO

RESULTADO EXAMEN VISUAL

VEELIAL B AN 10N RS ©

ENSAYOS DE PLEGADO

BEND YEST Assa)

ENSAYQS MACROGRAFICO

MACRD TES Y Fusow

ENSAYOS DE FRACTURA

FRACTURE TRST

ENSAYOS DE ULTRASONIDO

L IS |

Firma y fecha QCM:-

;. QCM Signature and date

RUT-HCT-006 (19/09/2022)

Certificam ns Que todos los datos del presente informe son correctos \

aue Ins probetas fucron preparadas, soldadas y ensayadas de acoerdo con
108 requerim jen s de ASME 1X,




|

3, X e £ Welder No.
SN\ £012 G

| Name
' CARLOS GIRALDEZ

i a

===

Applicable Code AWS D1.4
Process SMAW
Qualification Date | 3/24/2017

We assure that this card holder is
qualified to our Instruction.

POSCO E&C
Project Quality Manager

3-"\ B e

—

T
L,.p-.,—--..-...-— e T — ], ——

OSCO
) IRDCR R, CARD |

L e s

= o H
- —

QUALIFIED
AR S
|Material(P-No.) P-1
Diameter min. N/A
|

o S o
Thickness max. 10mm
e i |
Position 3G
Remarks RE-BAR WELDING

A

f
|
L-’--ﬁ—-i—-l—,_— — . —

This card holder shall;

1.Welder Carry this card During
welding with WPS.

2.D00 not lend it to others.
3.show It to supervisors if requested
4.know his qualification range




FORM QW-484 A WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION - CALIFICACION DE SOLDADORES (WPQ)

(See QW-301, Section IX, ASME Boller and Pressure Vessel Code - Ver QW-301, ASME Secclon

IX, Cédigo de Calderas y Reciplentes a Presion)

_ - . Date Welded Dec. 23, 2017.
Welder’'s name Identification No. 15 |
Nombre del Soldador ~ =ARLOS GUI No. de Identificacion 152 Fecha de Soldadura
Test iption - n e
\dentification of WPS followed sa  Testcoupon Abrsoilatich ﬁ::: AN
e EIan H) WS i WPS-SMAW 013 ~  Cupédn de Pruebo Soldadura en u
entlficacidn del WPS usado . Thickness ”
Specification and type/grade or UNS number of base metal(s) ASTM A3E il 3/4
Especificacién y tipo/grodo o UNS Numero de metal base |
g Testing Variables and Qualification Limits - Variables y Limites de Calificacién de la Prueba s
(24 Actual Values Range Qual
Welding Varlables (QW-350) - Variables de Soldadura s Rango caww
SMA
Welding process|es) - Proceso(s) de Soldadura | ,5”‘“" ‘ S
Type (i.e., manual, semi-automatic) - Tipo (ej. Manual, Semloutomatico) Manua | g
Backing (with/without) - Respaldo ( con/sin ) Wltiwut.- Sin U
BiPlate - Ldmino Pipe (enter diameter) - Tubo ( entre @ de tubo) 3/4 T s .
Base metal P-Number to P-Number - Metal Base: Numero P con Numero P 1 P41 a (through) PA9.
: RFTPEES ~ See Table (Ver Tabla)
Filler metal or electrode spec(s) (SFA) - Metal de Aporte o Espec. de electrodo SPAS.S QW-432 for 5.1
Filler metal or electrode classification(s) - Metal de Aporte o Clasificocidn de electrodo £7018 s ORI e
1-4
Filler metal F-Number(s) - Metal de Aporte: Numero(s) F S R kit
Consumable insert (GTAW or PAW] - Inserto Consumible (GTAW o PAW) iR e S ey R
Filler Metal Product Form (solid/metal or flux cored/powder (GTAW or PAW) N/A N/A
Forma de Producto del Metal de Aporte ( Metal/Solido @ fundente entubado/polvo) (GTAW o PAW) % i —
Deposit thickness for each process - Espesor del Deposito por cada proceso 2 S 5 Pegies U A RS
Process/Proceso 1 SMAW F4 3 layers min {capas min)  []Yes/Si BINo 3/4" T, L' PR MR
Process/Proceso 7 3 layers min {capas min)  [“]Yes/Si [ INoO % A B 3 Aen o s s SRS BRS  o
o _ 6G. 3F. etc.) - Posicién Calificoda Groove:F,V & Fillet:F,. M,V
Position qualified (2G, 6G, 3 etc ) - Posic fi 1G Ranura: PV y Filete: B,HV
Vertical progression (up or down) - Progresién Vertical (Sublendo o Bajando) “Uphlll (ascondente) ~__Uphiil (sscendents)
Type of fuel gas (OFW) - Tipo de Gos combustible N/A % IR o
Inert gas backing (GTAW, PAW, GMAW) - Gas Inerte de Respaldo B, i, Lo B :
Transfer mode (GMAW) - Modo de Transferencio en GMAW N/A Bile N/A = 5
SMAW current type/polarity - Tipo de Corriente en SMAW /polaridad DCEP

RESULTS - RESULTADOS

Visual examination of completed weld - Examinacion Visuaol de Soldadura completada (QW-302.4)
Longitudinal bends (QW-462 3(b)]

. Transverse face and root bends [QW-462.3(a))
Loro Fransversal v Dobler de roiz Daobler Longituding!

Pipe bend specimen, corrosion-resistant weld metal overiay [OQW=462 5(cl]

Prueba de doblez dr tubs, resistencio o corrosién del metal de soldadura en recubrimiento

C Plate bend specimen, corrosion-resistant weld motal overiay |QW-462 5(d])

Pruebna de Dobler de Placa. resistencia o carrosion de metaol de soldodura en recubrimiento
Fipe specimen, macro test for fusion [QW-462 5(b))
Prueba en tubo, mocro rnsayo poro fusion

-

=
L‘I

]

{ Side bend (lado) Pass (Aprobado)

ACCEPTED - ACEPTADO

o

Side bends (QOW-462.2)
Dabler de L odo

Hlate specimen, macro test for fuclon |[QW-462.5(e)|
Prueba en Placa, macro ensayo pora fusion

Result - Resultado Type - Tipo Result - Resultado Type - Tipo Result - Resultado

Side bend (lado) Pass (Aprobado)
Alternative Volumetric Examination Resu

Its (QW-191) Rgsuftudns_vmumé{rim alternativo

N/A

Filet weld fracture test (Qw-181 2) _ RI-Co Uy
Sokiodura de flete - Ensoyo de frovmure N/A Length and percent of defects N/A
o m":‘fh;::!? aﬁﬂllaillw-dﬁl A(b)] Soldadura de filete en Lamina Fillet welds in pipe [QW-462.4(c)] Soldadura de filete en tubo
Examinacitn Macro N/A Fillet size (In.) Concavity/convexity (in.)
Other tests- Otro £ foyo ~17 Medida de filete Convexidad/Concavidad N/A
iR ok ‘H:I“ Eli::; Mi:-lultd by - Film o espécimen evaluado por Company - Compafila
Ry M Chanical conducted b
~ Ensayo Mecbnico ol PO:’ TECMEC S.A Laboratory test no.
ol Wﬂdi e Numero de Ensayo

Report No.2018-0010-Tv

Constructor o Contratista: T1;

pa Tank, Inc./FloridaStructural steel/GEC
Certified by - Certificado por:

Ing. Luls Mon eAng, Alvaro Paredes,

n
APL510 Pressyre Vessel
. Inspector ¢
ﬁﬂ 80 Risk Baseq Inspection (':rrt}f:‘ phs
Pt 0.44216

U (SNT-TC- 1A): U P
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FORM Qw-484 A WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION - CALIFICACION DE SOLDADORES (WPQ)
: hwm&mmmmwmvmm:-mammmumnamuuymmnm)
Welder's name '

CARI identification No. Date Welded Dec. 23, 2017.
Nomére def Soidodor  —~mro> GUIRALDEZ No. de identificocidn =22 Fecho de Soldoduro
Test Description - Descripcidn de Ja Prueba
entification of WPS followed Test coupon Production weld
ioemtificooron dev WPS wsodn L W & Cupdn de Prueba = Soldodura en Produccidn
Specification ang type/grade or UNS number of base metal(s) ASTM A3E Thickness 3/4*
Sipecficondr v tpa/grooe o UNS Numen de metol base Espesor
Testing Variables and Qualification Umits - Variables y Limites de Calificacidn de la Prueba
: I val Range Qualified
| Welding Variables (QW-350) - Voriobles de Soldodura :m Values “Hm
Welding processies) - Proceso(s) de Scideduro SMAW SMAW

Type {ie, manual, semi-automatic) - Tipe (el Manual, Semioutomatico)

Manual Manual
Backing (with/without) - Respaido ( con/sin ) Without - Sin With or Without (con o sin)
X NMate - Laming LIPipe (enter diameter) - Tubo ( entre @ de tubo) 3/4" 3/16"-11/2"
Base metal P-Number to P-Number - Meta! Base: NUmero P con Numero P . P1 a (through) P15 , P34,

P4l a (through) P49,

Riller metal or electrode spec(s) (SFA) - Metol de Aporte o Espec. de electrodo SFAS.1 ;;:;:Itmfv;: Tabla)
Hiler metal or electrode dassification(s) - Meto/ de Aporte 0 ClasHicocidn de electrodo E7018
Hiler metal F-Numberi{s) - Metal de Aporte: Numero(s) F 4 1-4
Consumabie insert (GTAW or PAW) - Inserto Consumible (GTAW o PA W) N/A N/A

Filler Metal Product Form (solid/metal or flux cored/powder (GTAW or PAW) N/A N/A
Rorme de Srooucs om Meta! de Aporte | Metol Sodico o fundente entubodo/poivo) (GTAW o PAW)

Deposit thickness for each process - Espesor def Depdsito por coda proceso
ProcessPoceso 1 SMAW FE 3 layers min (capas min) Tyes/Si SNo

3/4" BV, o
Process, Proceso 2 3 layers min fcopas min) [(JYes/Si LINo . .
Position qualified (26, 5G, 3F, etc.) - Posicién Calificada e Groove:f,H & Fllet:F,H
™ Ranura: P,H y Fllete: P,H
vertical progression (up or down) - Progresidn Vertical (Sublendo o Baiando) N/A N/A
Type of fuel gas (OFW) - Tipo de Gas combustible N/A N/A
nent g2s backng (GTAW, PAW, GMAW) - Gas Inerte de Respaido N/A N/A
Transfer mode (GMAW) - Modo de Tronsferencia en GMAW N/A N/A
SMAW current type/polarity - Tipo de Corriente en SMAW /polandad DCEP DCEP
' % RESULTS - RESULTADOS
Visual sxamination of completed weld - Examingcicn Visual de Soldoduro completoda (QW-302.4) ACCEPTED - ACEPTADO
= Transwerse face and oot Sends [QW-452 3ia)] - Longtuding! bends (QW-362_3(b)] Side bends (QW-462 .2) #
o o Tromswess v Dodeer o oo o Dodier Longdtuding: Doblez de Lodo
- Hoe Dend specimen, toosion-resstant weid metal owerigy [(QW=482 5(c)I
7ef Fruehc ar cobier of tubo, ESISENOO © cormosion del metn’ de soidodura en recubnimiento
i MMMMMMWWhIﬂwmwﬂ
o Mm%ahmnm&wmﬂeMﬂmmﬁrwﬂtﬂm
~ Poe soecimen, macs tesr for Fusion [OW-482 Nnl - Fiate specimen, macro test for fusion [QW-462 S(e)]
Pruetc en o, Mecrs ensoyo pory fusion %, Prueba en Placo, mocro ensayo paro fusion
| Twee-Tipo | Result-Resuitodo | Type - Tipo Result - Resuftado |  Type-Tipo | Result- Resultado
Sice banc (aog) Pass (Aprobado)
Sice Send (laco! Pass (Aprobado)
ARemative Volumetnc Examination Results (QW-131) Resuftodos Volumétrico olternativo  N/A RTO utd
Fiet weld fracture tec {QW-181.2)

Length and percent of defects
N/A
S:H-mm oe fllere - Ensovo de frocturs / Longitud y Porcentoje de defecto /A

Fillet welds in pipe [QW-462.4(c)] Soldadura de filete en tubo

R—- N/A Fillet size (in.) Cun:avftyfmmxlty {in.) N/A
mwm o — Medida de fiiete Convexidad/Concovidad /
mﬂmwm-mummm Company - Comparila

w' TRSTS conducted by TECMEC S A Laboratory test no.

Enszwe Mecamico concundo por Numero de Ensayo Report No.2018-0010-TM
Welding supervised by - Soidodurg Supervisado por _Ing. Luis Mon

sto:  Tampa Tank, Inc./Florida Structural steel /GEC
O2te -Feche 22-1-2018 Certified by - Certificodo por:  Ing. Luls Mon e Ing. A Alvaro Paredes.

Luis Mon Herrera

Engineer. PE No. 84-010-003

53 Storage Tank Inspector Cert. No. 34989
570 Piping Inspector Cert. No. 41220

AP1 510 Pressure Vessel lnspector Cert. No. 41793

AP1 580 Risk Based Inspection, Cert No. 44236
Non Destructive Examiner | evef [ (SNT-TC-1A); UT, PT




Record No _S-61

WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION

Date 06/09/2017
| Page § I 5) (e
Welder Identification No ~ S-61 | According to AWS D1 1 2015 Edition
Welder Name : CARLOS GIRALDEZ Waelder Test Dale 06/09/2017
WPS No ] Bzd-WF’S»STRUE«GS!Od Revision 0

This welder is qualified for the range mentioned-below

Aclual Values Used Tor

Varables ; Range of Qualified

Weld Joint ‘ Groove, Fillet, Plug, Siot (T,J K PJP Only)
Frocess SMAW SMAW

Type Manual Manual

Backing YES With Backing

Base Metal Group 1 Group 1

Base Metal Spec ASTM A36
Plate Thickness Groove Fillet 12 7 mm 32mm o 254 mm

Diameter Groove Flllet

Filler Metal spec. No AWS A5 1 AWS A51 A55 A5 4

Class E 7018
F-No 4 F-N" 1.2, 3and 4

VWeiding Position 3G 4G V. H, F.OHM,

Frogression UPHILL UPHILL

Type of Gas N A .N A

Elecincal Characteristics Current GO CC

Polanty DCEP DCEP
Qthers
Guided Bend Test Resulis
Type & Fig No Results Type & Fig No. Results
QW-466 1 FB N/A QW-466 1 RB N/A

Radiographic Tesl Results for Alternative Qualification of Groove Welds by Radiography

-

Radiographic test resulls X Sausfactory Rejet Report No 1 ADCA-1824-WQT-RT-036

Fillet Weld Results

Fracture tes!

Length and percent of defects mm Yo
Macro tesl

Fillet leg length mm mm Convexily mm Concavity mm
V/elding test conducted Dy o Labt:_r;mry lest No

We certify that the statemenis in this recora are correct and thal the test coupons were prepared. welded. and tested in acordance with the
requirements of AWS D1.1 2015 Edition

Pre redih) Approved by -

Name  Libia ul H Mora Villamizar

Zd

Sign

06/09/2017 “FHKOIC

 Cate
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