OFICINA DE BURGOS
Avdi. Casfilln y Ledn N" 18 Comercial 1° deha,
09006 BURGOS
Tfno: 94724 41 74/ Fax: 947 21 3593
e-mail: burgos@atisae.com

| EMPRESA - ELEMENTOS DE SUJECION GALVANIZADOS S.L
8 VALLE DE MENA B 5

"-'35{"'segun Nornﬁa .Emopea UNE EN. ISO 15614 '1 y dei:'
Sold'adores segun Norrm EN 287 1 = S




INSPECCION - ENSAYOS ENERGETICOS - ESPECIFICACIONES TECNICAS - LABORATORIO

SOC!ED:\I) DE INSPECCION Y CONTROL TECNICO DE INSTALACIONES DE ENERGIA TERMICA, ELECTRICA ¥
ELEVACION

CCA.- ORGAMNISMO DE CONTROL AUTORIZADO EN EL CONTROL DE‘F.-\BRICACION Y ESTADO DE
- “F}‘”\'CE{)l\:r‘\“‘i'iu:ﬁ;f “E APARATOS £ INSTALACIONES DE RECIPYENTES A PRESION.

C()RIHCEPONE:}}(L DE LOS ORGANISM(S EUROPEOS DE CONTROL TECNICO Y DEL CETE-APAVE,

I

EMPRESA: ELEMENTOS DE SUJECION GALVANIZADOS, S.L.

INSTALACION:  C/ VALLE DE MENA, §
(09001 BURGOS.

S/REFERENCIA:  Sr. Juan Carlos Apellaniz Telf.: 947298064,

INFORME: BU_LIN 14 _0016.

ASUNTO: Homologacion de Procedimiento de soldeo segiin Norma Europea UNE
EN 15.614-1:2.005. y Homologacion de Soldador segin Norma UNE EN-
287-1:2011.-

INTERVENCION: 26 de Noviembre de 2.014

EL INFORME INCLUYE PAGINAS CON REF: BU _LIN 14 0016.




OFICINA DE BURGOS
Avda. Castilla y Leon N 18 Comercinl 1° deha,
09406 BURGOS
Tioo: 947.24 41 74 / Fax: 947 21 3593
c-mail: burgos@atisae.com

INTRODUCCION

ASISTENCIA TECNICA INDUSTRIAL, S.AE. (AT.1.S.AE.), actuando como
miembm perfeneciente a la Confederacidn Europea de Organismos de Control, a peticion de:

ELEMENTOS DE SUJECION GALVANIZADOS, S.L.
C/ VALLE DE MENA, §
09001 BURGOS.

his procedido a presenciar y revisar, la homologacién de un proceso de soldeo con
proceso de soldeo tipo MAG, segiun Norma Europea UNE EN ISO 15.614-1 : 2.005. asi como

la homologacion de dos soldadores en dicho proceso de soldeo, segiin Ia Norma Europea UNE
EN 287-1:2011.-

Los ensayos e inspecciones realizadas, asi como el resultado de las mismas, se

exponen en el presente informe, efectuadas en todas sus fases por: Juan Luis Arnaiz Moreno,
Inspector Técnico,




FICINA DE RGO
Avda, Castilla y Ledn N® 18 Comercial 1° deha.,
(3006 BURGOS
Tino: 947.24 41 74 / Fax: 947 21 55 93
e-mail; burgos@ntisae.com

ESPECIFICACION PREVIA DE PROCEDIMIENTOQ DE SOLDEO

(pWPS) DEL FABRICANTE.
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ESPECIFICACION PREVIA DE PROCEDIMIENTO DE SOLDEO (pWPS) DEL FABRICANTE
SEGUN UNE EN IS0 15.609-1 : 2.005
Lugar: Burgos Persona u organismo examinador: A T.LS AE.

Procedimiento de soldeo del fabricante

N? de Referencin ESG-AC-001.

N”de Referencia det WPAR:  ESG-AC-001. Método de preparacidn y Hmpieza : Mecanizado y Esmerilado,
Especificacion del Metal Base: GRUPO 1.2, (Cr 1S0 15.608)
{Afiadir Certificadas de Materiales)®

Fabricante ELEMENTOS DE SUJECION GALVANIZADOQS, S.L.

C/ VALLE DE MENA, 8 - 09001 BURGOS.

Nembre del soldedor : Roberto Martinez Giménez D.N.L: 13.167.380-H

Procese de soideo: 135 (MLALGL) Espesor del Metal Base {mm.): 6'0

Tipo de Junia BW Diametro exterior del Tubo (mm.) : N.A

DETALLES DE PREPARACION DE LA UNION (Croquis) * : Cupdn de ensayo / Posicion de soldeo : PA.-

Disefio de la Junta Secuencia del Soldeo

3,0+12,0mm.

ﬁ 1* Pasada (135) Resto (133)

N {
L

1.0+3.0mm. g b5 1,0-+3.0mm.

PARAMETRGS DEL SOLDEQ

Cordén | Proceso Tamaifio del Corriente Vollaje Tipo corriente Velocidad hilo / Energia de
Electr./ Varilla Amp. V. Poiaridad Velocidad avance® soldeo,
] 135 2 1700 mm. 110125, 17-19 D.C. (Ep.) <300 em/min, <22 klfem.
Resto 135 @ 1700 mm,. 170 - 200 2023 D. C.(Ep.} =< 30°0 em/min. < 44 klfem.
Clasificacion del metai de aporte y marca comercial;  (133) G3 Sil. Otra informacion " por gjemplo:
Tipo, Designacion, Marca ; (135) PLATINUM SG-2. Oscilacion/ancho maximo del cordon: N.A,
Requisitos especiales de secado y estufado: N.A. Oscilacion: amplitud, [recuencig, parada; N.A.
Gas/Fundente : - Proteccion: 135 - Ar+ COa Parimetros de seideo pulsado: NA.
- Respalda: o - Distancia de lobera a picza: NA,
Caudat de gas - Proteccion : 135-5- 10 L/min. Parfmetros para soldeo por plasma; NAL
- Respaldo -—- Angulo de la pistola: N.A.
Electrodo de Wolframio, Tipo/Tamafio ; e
Detalles de Resanado/Respaldo : - ;
Temperatura de precalentamiento 15°C )
Temperatura entre pasadas : N.A.

Tratamiento Térmice postseldadura v /o maduracion:  N.A. I

Métado, Temperatura, Tiempo ; f!

Velocidad de calentamiento y enfriamiento * ; /'I rf

Fabricante Elementos de Sujecion Galvanizados, S.L. Persona u orgamsgnjgn cxinm}pﬂn{gf

Fecha; 26 de Noviembre de 2.014, Nombre y lirmay/y

|

in Luis Arnaiz Moreno, .




OFICINA DE BURGOS
Avda, Castilla y Ledn N 18 Comercinl 1° dehu,
{9406 BURGOS
Tfao: 947.24 41 74/ Fax: 947 21 5593
e-mail: burgos@atisae.com

CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDEQ (WPQR)

CERTIFICADO DE LA PRUEBA SEGUN UNE EN ISQ 15.614-1 ; 2.005.




! CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SCLDEO (WPQR) - CERTIFICADO DE LA
PRUEBA SEGUN UNE-EN ISO 15.614-1 ; 2.005.

G by CEOC 1.988

i

COC/E]/1.988 ¢s.

CI

2 Pdgina 01 de 03
3 Procedimieato de soldeo del fabricante Organismo de Control: ATISAE
4 N° de Referencia ; ESG-AC-01. NP de Referencin : BU_LIN_14_06016-HP
3 Fabricante : ELEMENTOS DE SUIECCION GALVANIZADOS, S.L.
6 Direccion ; C/ VALLE DE MENA N° 8.
BURGOS.
7 Cadigo/Norma de ensayo UNE EN ISC 15.614-1 : 2.005.-
8 Fecha del soldeo : 26-11-2.014.
9 EXTENSION DE LA CUALIFICACION:
10 Proceso de soldeo 135.-
11 Tipo de junta: BUTTWELD
12 Grupo del material base : 1.2 segan CR 150 15.608
13 Espesor del material base (mm,) 600
14 Didmetro exterior (mm.} N.A.
I35 Tipo del material de aporte/Designacion : (133) G3 Sil.
16 Gas/Flux : Proteccion: (133) M21 segiin UNE EN-439,
Respaldo: -
17 Tipo de corriente de soldeo : 135 DC(E. p.)
18 Posicion de soldeo : PA.
19 Precalentamiznto =15°C.-
20 Tratamiento térmico después del solden @ NO
21 OTRA INFORMACION
22 Certificamos que las soldaduras def ensaye, han sido soidadas y ensayadas de forma satisfactoria, de acuerdo con las exigencias de
Cédigo/Norma arriba indicado. /i
23 Lugar: BURGOS Fecha de emision; 20-12-2.014 Nombre y Firma:  Juan Lui :{Imaiz Moreno.
|
|
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de (D)

en (GB)

ir (F)

H{D)

1. SCHWEISSYERFAHREN.
FAUFUHGSBESCHEIMIGUHG

2, Sails von
3. Heratoliar - Schwelllamestzung

Prifsteila

4. Boleg-Hr: f Frif-pr.:

5. Horsiadar

§. Armachrift

7. Vapaheil f Prifagim:

B, Datum dar SehweiBung:

3. PRUFUMFANG
10. Schwsilvorfahron:
11, Nahtart:

12, Werkstellgruppe:

13, Briifstickdicke:

14. Rohraulondurchmosaer {mml;
15, Ary dea Zusatrwaikanifess | Bozalehoung:
18, Schutzgas / Pulvern

17, Stromart

18, Schweiilpasldon:

19, Yorwimmung;

20, Wirmenachbehandhing

21, SONSTIGE AHGABEN

22, Higrmit wird bortatigt, dad dis Prifungs-
schweilungen bn Uberelnstimmung mil
den Anferdsrungen dar vatberaichnsten
Verchriftan bow, Priltnonnoen
rufrisdanateliand vorbereftel, goochwelit
und gapriift wurden,

2. 0t
Dafum dar Ausgtalung
Hame und Untorschrift

74, Pridfatedls

25, CERC Mitglisds-Organization

1. WELDING FROCEDURE APPROVAL
TEST CERTIFICATE

2. Pago of
A Manulzetrer's Welding Procedure

Inspecting Autharity

4. Ralssence R

8, Monufacturer

4. Address:

7. Cods f Testing Standard:

2. Bata of Welding:

9. RAHGE GF AFPROVAL
10, Welding Procsss;
11, Joird Typo:

12. Parent Motal Groux
13, Parenst Motal Thlckness fmml:
14, Pipa Cutalde Diamatnr [neml:
15. Filler Matal Typa J Gasignation:
16. Gas{ Fluox

17. Fypa of Weiding Currenty

18. Woelding Fesitions;

19. Fiohaat:
20, Post Weld Hest Traasment;

21, OTHER INFORMATICH

22 Ceonillad that tosl wedda wors propared,
wizldedd snd tasied gntiafationdy in
accosdancy with tha requilement of
the coda f testing standard ndlcated
above,

21 Locstion
Oate ol isaue
Hame and Signatura
24, Ingpecting Authotity
25, {CEQC Membar Qrgsnisation)

1. CERTIFICAT DE QUALIFICATION DU
LICDE OFPERATOME DE SOUDAGE

A Faga do
3, Mode opéetsie de scudaga du
eanatrugtayur
Orpaniama da contrdls
4, Nt de rhi&rance [ N da rbféienco
5. Conatruetsun
8. Atrosse;
7. Coda/ Home d'eseat
8. Data du soudage:
. DOMAIME DE VALIDITE _
10, Propbdé da spudsga;
11, Typa da pint
12, Matdriatee
§3. Epalssewr du matdrsu fmml:
14, Digsnbtre extdiievr Imml:
15. Caractétiatiguas du mbsl dappore
8, Gag f Fline
17. Maure da courant da soudage:
10, Pesitions da scudane
18, Prichautlags:
20, Traitornent thammique =prés soudaga:

71, ALTRES PARAMETRES;

22, Hon cotifions qua les eoeala da
saudags ant btd préparsa, soudds st
cantidies aves succhy, conformémant
nux crlgences dy code ou dsla
nomo o sesad chdessea mentonndds),

23, Ly
Dete d'dmbsion
Mom et signatura
4. Qrganizmo ds Contedla
25, {Crganisatian Mesmbre de [s CEQC)

o
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1 CERTIFICADS BE CUALIFICACION
DEL PROCEDIMIENTO DE SOLREQ

2. Pigina e
3. Frocediminnto te scldoo def fabricsatn

Qtgaaizmo Jde Contral
4. N7 da Roferenciat [ 1P da Rolorencia:
5. Faliricants:
6. Direcc®n:
7. Codigo [ Nortna de enacyo!
B. Fecha del sclidga;
9. ALCANCE DE LA APRGEACIDN:
1. Procesa do scldoa:
1. Tipa do junlz
12, Brups g0 matsds) basa
13. Eapesar dal matedal baza (mm)
14, Didmetm sxtarior imm):
15. Tipo dof material di sparta f Designacibn
18 Gas / Fhue
17. Tip2 da corrients do saldea;
18, Paskitn da soldea:
19, Pracalantamissto:
20, Trazmisnte thimico despuds dal soldea:

71, OTRA INFORMACICH:

72, Cortdlizames qua b soldaduras del
2nsayo han aido soldsdas y enaayades
da torma s3tsiactonia, de scuards con
|z exlgoncias de CodigiTlorma
aniba indheado.

13 bugar
Fochs da smisian
Hombes v Fkma
24, Guzanisme de Cantro)
15 {Crpanizacibn Mlombeo del CROCH




@ by CEQC §.988

CEOC/E2/1.988 es.

i DETALLE DEL ENSAYO DE SOLDEO SEGUN UNE-EN ISO 15.614-1 : 2.005,
2 Pigina N® 02 de 03
3 Procedimiento de soldeo del fabricante Organismo de Control.
4 N? de Referencia : ESG-AC-101, N de Referencia: BU_LIN_i4_0016-HP
5 Fabricante Elementos de Sujeccion Galvanizados, S,L, Fecha de soldeo : 26-11-2.014.
6 Lugar : C/ Valle de Meaa N* § de BURGOS.
7 Método de preparacion y limpieza : Mecanizado y Esmerilado.
8 Nombre del soldador : Roberto Martinez Giménez D.N.L: 13.167.380 H
9 Especificacion def Metal Base : 1.2, segin Cr 1SO 15.608 (Afiadir Certificadas de Materiales)®;
[0 Proceso de soldeo : 135 Espesor del Metal Base (mm.) : 6700,
3 Tipo de Junta : BUTTWELD Bidmetro exterior del Tubo (mm.) ; N.A.
12 DETALLES DE PREPARACION DE LA UNION {Croquis) * : Cupdn de ensavo / Posicidn de soldeo :  PA.
I3 Disefio de la Junta Secuencia del Soldeo
6,0 mm, 1% Pasada (135) Resto (135)
N
\ & \
L Y
1,5 mm. Ilj — 1,5 mm.
14 PARAMETROS DEL SOLDEQ.
13 LDimensiones . s T:'p.a e Velocidad de | yoocidad Aparte
Corddn | Procese w ["g::f::{"d F;gﬁf:ge carrwfrte / alimentacion | de avance termico
Fo st i | (A) 1) | opeoomen | delhilo | Tt | b i
; Polarity Wire feed speed (cn/imin} Jen.-
1" 135 &g 100, 119 18,20 D.C (Ep.) 10,90 covsg, 30,00. 3635.68
2° 135 & 100 180 22,00 D.C (Ep.) 10,90 cm/sg. 24,00 792000
16 Clasificacion del metal de aporie y marca comercial (135) G35il.
17 Tipo, Designacidn, Marca : (133) Varilla maciza Platinum SG-2,
18  Requisitos especizles de secado y estufado: N.A. Owra informacian ; (135) Boguiila de @ 9 mm.
19 Gas/Fundente ; - Proteccion: (135) M21 segin UNE EN 439,
- Respaldo: e
20 Caudal de gas - Proteccion : (133) 10 L/min.
21 - Respaldo : e
22 Electrodo de Wolframio, Tipo/Tamaiio N.A.
23 Detalles de Resanado/Respaldo : N.A.
24 Temperatura de precalentamienio : 15°C
25 Temperatura entre pasadas : < 150°C.
26 Tratamienlo Térmico postsoldadura y /o maduracion: N/A.
27 Método, Temperatura, Tiempo ; N/A. ;
28 Veclocidad de calentamiento y enfriamiento * : N.A, / L T
20 El cupdn de ensayo fue soldado en presencia de ; ATISAE Nembre y Firmag J,uaq ;':u:is.‘.Arnmz MGano
3G Organismo de (o, 11]’%1[
3t {Orgunizacit’m& u‘n[}ro Elcl_ CEOCY

*) Si se requiere
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1. EINZELHEITEN ZUR PRUFUHG
DEA BCHWEISSHAHT

2, Soitg van -

3 Hemstelor- Schwnll&aww:!uung

Prijfatulle
4, Helagblr: | Prif-Hr:
5. Herslollse
Datum dar Schwailung:
§. Qre
1. Artder Vorbarsitizrg und Reinlgung:
4, Hame dea Schweilors!
9, Sparitioation dea Giunthyarsatotion
{Woricata I Taugnia liage tol)*
10. Schwsillvarfahien;
Prifstickdicke [mmk
1. Ruhtam
ohracRondurchmsssnt (inml
12, F!JGENVGHBEEEI’IU? G
Zskchnung)®
Prﬁf:lﬁ:k? Schweitpositian
12, Gc:mlmng der Vorbindung

Schws

14 EINZELHEI?‘E!I FOR DAS SCHWEISSEN
5. Schweilraupa f Schwaitlsga
Vesfahren
Duchimiegser dan Sclwweiitzusatzes
Stram [A]
Spannung [V]
Stramart { Pelung
Drahiverschubfschwsiigasshvdndigieit*

Wirmevinksingung®

16, Zusatzwarkslo

17. Typa, Butekchnung,
Haldalibazelehnung:

18, Seaderverscheiiten (G Trockrang:
Weitars Inflarmatiopsn®;

19, Szhuttgas [ Pubver;

20, Gasdyrchiulmanga - Schutzgaa:

21, - Wurzaischutr:

2, Weitmmelsktrode. Art/ Duchimaadar

Z2. Einzelhoiton Ghor Avsfugen f
Basdalcharung

4, Vonwarmiemporatun

25, Twiachenbgeninmporani

5. WARMENACHSEE] MDLUNG

. Zuit, Tampaaratur, Vardahren:
T8, Erwdrmungs- Und Abkiihlengazin®;

5. Das vorbersichinato Prilfstick wivd
gazchellt i Anwesanhsitven
Llame und Uintecschaly

2. Prifstelle

31, ([CECC Mitglisds-Oiganiiatisn)

“t lala erferdatlich

1. DETAILS OF WELD TEST

I.Pagn of
3 Manutacturer's Welding Procedura

inapecting Authasity
4, Raforenco b5
5. Manufscturer
Data af welding:
8, Location:
7. Method of Praparaten and Goeanlpge
4, Weldor's Hama!
9. Pareat Motal Specification:
Atach Matorial Cotsiticaton)®

- 18, Welding Froczss:

Parent Mot Thicknass [mmb
1. Jurll Typo‘
Quisige Dlamstor [mmk
1 l\{r‘sv"ELD FREPARATION DETAILS

ko
Teot Floco / Welling Pesiton:
1 Jcm{ Daslen
Walding Sequancn
14, WELDING DETAILS
15 Run

Procass

Sko of Filler Fetat
Current

Voltzge

Typa current / Folarity
Wire Fesd | Travel Spood®

Haat [npue”

16. Filler maotat

17, Typa, Dosignation,
Tradaname

18. Any Spaclal Bakng er Drying:
Gumrlnrnsmmbn':

19, Gazf Flex

Z0. Gaa Flow Aata - Shisld:

21, - Baskdng:

22 Tungaten Escuuds Typa [ Size!

23, Dotaibs of Back Gouging /
Backiog:

24, ?rahoal‘l'nmpcra!mn

25, Inistpizsa Tompe!

26, POSTWELD H..AT THEnT‘AENT

2. Time, Temparatura, bethed:
26, Heating and Cocling Ratea®:

20, Tha above t2st ploce was wolled
[n the presence of:
tarna and Signatus

30. Inspatting Autharity

3. iCEOC Liermbar Qmganlsatizn}

*¥ It iequired

1. DEFIHITION £ TEROIN SCUDE

1. Fego da
X Medo epdmtoio de soudage da
canafmetsr
Qrganismia da cantrdla
4. N*da rétéronca: [ WY da rbfdrence:
5. Comatruciaun
Oato du soudage:
4, Liau o dlo arb
T.MEh o arbparatian et notleyagn;
4 Hom du 5cu:? ra
9, Specification du malému ta kazey
{Certificat matibre jalnn®
19, Procdd de squdage:
Epatsseur du matdriau nmk
1L Typa da Jalnt

Ciamatre madtiaur Imm);
12 DETAH.S DE LA mé?-'ARAﬂou 33
ASSEMBLAGE [crogquis)®

prcn tdnein / Poaition du soudage;
1. Al éaiination dntu:nmﬂuga
Répznition dea prase:
14. PARAMETRES DE SOUDAGE
15, Nt de pesso
Brae
Dizméra dumstal d'apport
Intensith
Tenzica
v)';&u da courant } Polaith
itassa da d«&rcdament du filf
Yitosso d avanca®
norgla do saudagat
18, Métal d'appart
1 Mamquar

19, Précautions ds sédchage ay ¢ énengs
Aulres pararmbtres ¥;

19, Gax die protseion f Flu pubvbnlens

20. Ddbit grzaws- gar de prolastisn:

1. - purge:

27, #lociroda au ungsttna  Typai
Dimonslen:

. Oetaits aur by repdve & Penvars:

X, Tempdmturs ds pzéchauffauw

25, Tampératurs ante ca

28, TRAITER uIEi\lT"HﬂFlMIQI}E AFRES
SOUDAGE

27. Qutde, lnmpﬁmmra Fdthads:

2 Vilzaaa da dnuﬂauu otda
rofrokllssement”

29. La eoupon 1bmoln chdesaus
a 818 soudd on préasncs dm
Ha ot 3lgnature

0. Organismin do Centrbla

a1, {Organkyation Membve da la CECC)

sl nbcussain

2

Q waEMNm s

as (E)

X (¥}

X% {Y)

e {Y)

1. DETALLE DEL EMSAYO
DE SOLDET

2. Piging tln
4, Frocsdinjents do aoldes daf fabiizante
Organiamo da Control

4, 17 do Rafarensda { 12 de Referoneia;
5. Fabricanta:
Focha da soldadira:
4, Lugan
7. Matnda da preparscdn y Implozar
8, Mombre dei sokladen
3, Espechfeacién del Metal Base;
{ARadic Carsiilzadon do 3Matntisks)®
10. Process de saldeat
Eapeaor dof Metal Bare (mm):
1. Tipo do junta:
Gidmetre mxtsriar def rwba damh
12, DET. DF PREP. BE UNICH
|Srugush
Cupdn da ensays | Fealn do soideg;
13. Dizafio da [unty
Sexunncly del soldsa’
14, DETALLES DEL S0LDEO
15, Pazadas
Procose
Tamafia del siectude
Cerrianta A
Valtaja W
Tipa csitante § Poluidad
Veloddad hilo [ Valoekiad avances*
Enargla da soldsa

18. Matal da apora
7. Tipo, Dasignscién, SMarcs;

18, Sscado y sswiada;
Otra infarmacidn:*
19. Gas | Fhux:
20, Caudel da gas Prule:x‘...a
2%, -Aazpaldn;
b3 1E_;»::::uwndn dewelframia f Tipe
3
23, Seualles do Emplaza da Az f
Aeapakio
13, Temnposaturs da r.wc:lenumianm
25, Tempesatura sitlio paasdas
8. TMATAMIERTO T"'RMIED CESFUES
OEL 50L0EQ
27. Minedo, Tempantusa, Thmpo:
W, Yelogitad de cakniatnfanie
y snfriamisniar”
2, B cupda da anzaya lus soldada
o0 prosancie da
Hombre y Fima
30, Geganlama do Cantio
1. {Csgankactan Mlombes dol CEOC
‘3 Sise requiere




© by CEOC 1.988

1 RESULTADOS DE LOS ENSAYOS LA PRUEBA SEGUN UNE EN ISO 15.614-1 : 2.005,

2 Pigina 03 de 03
3 Procedimiente de soldeo del fabricante  ESG-AC-001. Organismo de Control: A T.LS.AE.
4 N de Referencia ESG-AC-001. ‘ N®de Referencia : BU_LIN_I4_0002-HP
5 Examen visual : Satisfactorio (BU_LIN_14_0016-1V) Radiografiado * : Satisfactorio, (VA-LIN-140280/RX1)
6 Examen con L. Penetrantes/Par—Magnétieas™: Satisfactorio (BU_LIN_14_0016-LP)  Examen de Ultrasonidos * ; -
7 ENSAYO DE TRACCION {Segin EN-893) Temperatura ; 20 °C
g Tipo N° Cargs de Rotura ®m A%en Z% Zona de rotura Observaciones
N MPa.
9 Exigencias -= > -- -
Tl 50.010 339 - - Metal Base, Fractura Ducti}
T2 49.850 339 - -- Metal Base. Fractura Ducti}

10 ENSAYO DE DOBLADO: CARA Y RAIZ (Segin EN-910) Didmetro del mandril : = 24'00 mm,  Espesor Probeta: 6,00 mm.

11 Tipo /N® Angule Doblado Alargamiento Resultado Ensaye de [ractura en soldadura de dngulo * : --

12 Cara 1 180 ° - Bien
Cara 2 180 ° - Rien Examen macrogrifico/sHeregrifies * ; Satisfactorio.-
Raiz | 180° - Bien
Rafz 2 180° - Bien

13 ENSAYOS DE RESILIENCIA * : N/A.  Tipo: - Tamafio : - Exigencias -

14 Localizacidn de entalla/Direccion Temp. °C Valores Media Observaciones

1 2 3

13 ENSAYQ DE DUREZA: * N.AL Localizacién de las medidas (croquis)*

16 Tipo/Carga:

17 Valores -

18

19

20 OTROS ENSAYOS: NO

21 OBSERVACIONES

12 Laos ensayos fueren realizndos de acuerdo con las exigencias : UNE EN 1SC 15.614-1 2 2.005.- ;
23 N%de Relerencia del Informe de Lzboratorio : MD~LIN~[40554/TR, MD-LIN-140534/PL, M’D-LlN-MOi?(%UI\fIA.

/

4 Los resultados de fos ensayos son acepiables / ro-aseptables (Tachar fo que no proceda) r/
j

|

3
25 Ensayo realizado en: Laboratorios ATISAE en la presencia de ATISAE Nombre ¥ L L. Arnaiz i\/IDF‘E‘::[_].EL{_

i

I 0 ‘_ E
26 Drg'umm({ir]

27 (Crganizacion Micnf I

1 8i se requicre

Traduccion del lesto Translation of printed text Traduction des mbiques imprimdes
al reverso on the reverse side 1 verso



OFICINA DE BURGOS
Avda. Castillz y Leén N 18 Comercial 1° del,
09006 BURGOS
Ttno: 947.24 41 74/ Fax: 947 21 5593
g-mail: burgosi@atisae.com

INFORMES DE ENSAYOS.

INSPECCION VISUAL.




INFORME DE EXAMEN CON LIOUIDOS
PENETRANTES

A Repor af Examination with Penetrant Liquid
ASISTENCIA TECNICA INDUSTRIAL, S.A.E.
Avda, Castilla y ledn N° 18 Comercial 1¢ doha.

09006 - BURGDS INFORRIE N°: BU_LIN_14_0016-LP

Tino. B47.244.174, Report N

Pax, 947,215,503 Pagine 1 de 1
l.-.. DATOS: GENERALES:: e
: Gangral dista {10 i e . R
Z}:‘EJEL?UI:S:TE' Elementes de Sujecidn Galvanizados, S.L. g,};LENTE:' Elementos de Sujecién Galvanizados, S.L.
EQUIPO G COMPONENTE!  apopeTas DE CHAPA DIRECEION: &/ valle de Mena N° 8 de BURGOS.
MATERIAL: DIMENSIONES/PLANOS:: r
Material: ACERD AL CARBONG Dimensigns/Draw: 300 x 300 x 6'00 mm.
ESTADD SUPERFICIAL: EXTENSION DEL ENSAYO: as
Surface conditions: SOLDADURA BRUTA Exgentt of est: 100 % DE SOLDADURA

El. : DATOS TECN!COS DEL ENSAYO

. Tedlinidal test datas:

UNEEN'B71-1.7"

WIARCA BE LOS MATERIALES USADOS: TIPO BE PENETRANTE: o015
Tvpe of penerrann:

Trademark of maierial used:

MAGNAFLUX
TIPC DE REVELADOR:

TIPG DE ELIMINADOR DEL PENETRANTE:
SKC-NF/ZC.78 Tvae of developar:

Type of penetrant ramaver:

SKD-NF/ZP.9B

PREPARACION SUPERFICIAL Y LIMPIEZA:

Suriace broparation nd clesming: CON TRAPOS HUMEDECIDOS EN ELIMINADOR

METODO DE APLICACION DEL PENETRANTE:

Method of penstrant application:

SPRAY

TIEMPO DE PENETRACION: 20 MINUTOS TEMPERATURA DE LA SUPERFICIE °C:

Tc
Panprration time: Surface remperaiure: 20

METODOD DE ELIMINACION DEL PENETRANTE: o5\ tRAPOS SECOS Y TRAPOS HUMEDECIDOS EN ELIMINADOR

Method of penetrant ramoval:
METODO DE APLICACION DEL REVELADOR: gppay gﬂﬂfﬁn&i ESPERA: 55 minuTOS

Method of developer sgpiicatian:

TIPO DE ILUMINACION: LUZ NATURAL NIVEL DE LUMINOSIDAD:

HMumination Kind: HMuminated level:

1.000 Lux

METODO DE LIMPIEZA FINAL DE LA SUPERFICIE;

Methed of final surface eleaning:

CON TRAPOS SECOS Y TRAPOS HUMEDECIDOS EN ELIMINADOR

LUGAR Y FECHA DE LGS ENSAYOS:

Plage and date of test:

Burgos, 28 de Noviembre de 2,014,

TIl.- REQUERTMIEN TOS  SEGUN:

o RegiEnment according tat

Pracedure:

UNEEN 25817 - |FDICIONE 0 q 994

.' PRDCEDlMIENTO AR
Edfitian : LC39 :

:RESULTADOS:

Restfis:: )

" DISTANGEA | LONGITUD: | . SITUACIGN .

: W ‘c.aunmcrd.v
FUNTD HEF, - | INDICAGION | INDICACION

Cahncauan

"ZONA EXAMINADA
.. [ Tested section. ..

DBSERVACIONES - .1
. o Remarkg 0

Distance fram | Leaght of: L Egsitan 0F s
irele dicatians- {00 : s R
LT [|iireferance podt | indications dngications L e . R R LT
AMPM-C1 - e Satisfactoria. ---
RMG2-136 -—- - - Satisfactoria, -

Sesramiaabadin et heeay

(OBSERVACIONES: .
Hemarks : i

FECHA: Burgos a 2B de Noviembre de 2,014,

Data: Nombra ﬁ%@g{l}fys ar
voB® Mivel Il/é;ve! ): N° 5?1

gz b AT

NOTAS: Este informe no deberd reproducirse parcigimente sin 1@ aprokacion por escrito de ATISAE =
Esta informe solo afecta a los obictos somelidos a ensayo. -
This repart shall not be raproduced except in full, without the written apgroval of the ATISA Cg,
The result of tis repart relate only ta the ftems tested.

Pl 51

END - 04.3- 0 S ‘“‘ -
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TISAE

Pio et Rie Hortega, 18 Bajo
47014 VALLADOLID
Tfno. 983 - 35 48 44
Fex. BB3 - 35 40 03

amail; valladolid@atisae.com

INFORME DE EXAMEN
RADIOGRAFICO DE
SOLDADURAS

Repart of Radiographic Examination{\Welds)

INFORME N°: VA-LIN-140280/RX1

Heporr N
Pagina 1 de
Page 1 at 1

.- DATOS GENERALES: .

.. Beneral data:.

FABRICANTE: ELEMENTOS DE SUJECION GALVANIZADOS, S L.

Manufacturer::

CLIENTE: ELEMENTOS DE SUJECION GALVANIZADOS, 51

Customer:

EQUIPO O COMPONENTE: PROBETAS HOMOLOGACION

DIRECCION: Cf VALLE DE MENA, 8 - P.LVILLALONQUEJAR

Equipment or item; Address: BURGOS

MATERIAL: Acero al carbono DIMENSIONES: e: 8§ mm PLANQS: -
Marterial: Dimensions Draws:
PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA: --------- EXTENSION DEL ENSAYQ: 100%

Welding procedure;

Extent of tesn

Il.- DATOS TECNICOS DEL ENSAYO:

Yechnical test daral-

FUENTE DE RADIACION: Ir-192

Sowrce of radiation:

EQUIPC N° : 219

fdentification nurmber

SISTEMA DE MARCADOQ: Letras da plomo

farking sysrem:

MARCA: GANMMAMAT

MQODELQ: TSt 3/1
Mark: Mader:

Marcas lado fuente Marcas lado pelicula O
Source side Fiim side

TAMANO FOCO/FUENTE : 2 mm x 1,8 mm | ACTIVIDAD: 27,82 Ci

INDICADOR DE CALIDAD DE IMAGEN: Tipa: 10 FE EN

Foeus size /saurce of radiation: mm x mm | Activity: ci Image Guality Indicator” Type:

TENSION DEL TUBO: KV INTENSIDAD: mA Posicidn: [ Lado fuente Lado pellcula

Tube voltage: RV Tube current mA Pasitian Source side

FABRICANTE Y TIPQ DE PELICULA: FOMA R4 TIEMPO DE Minima distancia Feente-Chjeto: 444 mm
Manuwfacturer and type af fitm: EXPO SICI_DI\.I: Alinimum source to object distance:

Sencilla O Mditiple &'min 30 seg | Distancia objeto lado fuentel-film: 6 mm

Single Multipte Distance from source side of object ta film:

PANTALLAS: Pb | Anterior 0,027 mm | Posterior: 0,027 mm DENSIDAD RADIOGRAFICA: Comprendida entre 2 vy 4
Sereens: Prefail: Pestlod: Film density: Hetween:

TECNICA DE PROCESADO: Manual [J] Autom. CLASE TECNICA RADIOGRAFICA:J A B [ No aplica rsoio
Dovelop, procediure Manual Auiom, ASME]

Radiograph technical class A 24 Na agply.

EL ENSAYQ SE EFECTUO 1 ANTES / [ DESPUES DEL TRATAMIENTO TERMICO. No aplica

The test was carried out before/after heat treatment. Ne apply.

LUGAR Y FECHA DE REALIZACION DEL ENSAYQ: (Puce& date of tests) LABOHATORIO - 28/11/14

I|| ==REQUERIMIENTOS: DE ENSAYOESEGUN UNE EN 1763 PROCE MIE 10!
: Test's reiitirements according 1o Provedure’: g

:‘v EVALUACION SEGUN:
Evaluition according

UNE EN 06751

PHOCEDIMIENTO:
FProcediira

| Editipni:

Vi HESULTADOS

Agsults:
HE%UIETAD%? 2}
ndings
i OBSEAVACIONES
ZONA SECTOR ESPESOR SOBRE- |TECNICAI AGLUERO O I I i Glras 3
EXAMINADA | RADIO- |MATEHIAL | ESPECOR || on HILG Grgas | Cavigudes | NSO [IuRON Y | bl Torma ] otem (= |Remarks
Examined area GRA- BASE Thick EXPOSI ESENCIAL { ) -3¢ -4~ -5~ 6= [o .
FICQ Thickness .‘C' ness ¥ *| LECTURA DEL = S
Film base rainterce- | oign 1) 101 8) . 2i8 |5 s 15,8 z|&8|.i85|2:a|8 5 lan Fas:
facatian | matariat ment Essential wipor] = [ 2 | 8 | R 8= | & S[® 8= & |5 |8 |8 [Ls8 |Quas resoias:
Exposure YT (Grhers reviews:
techni- frale / a : a 2
Aeading 4} |2 2 . £ |=. = 2 F |nepetir fifm: nE
que = wni @& -4 - = | 'S = [Hepetir fifm: . F.
o milas = (23 2 E[2E[ZE S| g|g " [feveariim
BEEE £ = S |aE|lgR| ¥ 5 i e
R e .0 n = |72S|85 = | = fiepelir pars Qbservacidn: RO,
E : OG e = = 3 2 g --E;i ? Q Ropaat for chservation
¥ 2 2 2 |agls7| E
= - =il o
AMPM-1 0-1 6 2 SP W13 A
RMG2-135 0-1 8 2 SP W13 A
b,
""'"-1\
B
—M%
i
B
e i
=
e-aa.a,,“_.ﬂq
—
-
R e
—
*hn..._m
i1 Gimple pared (8P Singfe wal 3} Aceplada 1A} Acceptatie 1AL Rechizauo (A] Mot accemtasie ()
Baohle pared (DF): Douftfe walf A} La Lectura del 1Q) cumple fa exigenciy o2 agujero o hilo esenciid, en casa conlrario se indicars ¥
WVision pared rlrnpic |1} Single wall viewing Vision pared dobls (21 Oonbie wall viewing repetird o placa. The Q) limdmg meets the essential wire or hole 1equirements otherwise it will he
31 Abreviaturas segdn UNE-EN-ISO 6520-1 Abbreviations according 16 UNE-EN-150 65201 notice & the radicgraphic will be repeated

OBSERVACIGNES:
Hemarks:

DENSITOMETRD N” 5415

Bensitometer

NEGATOSCOPIO N®* 6178

Hegatoscope

FECHA DE EMISION DEL INFORME:

Heport dote:
11 de Diciembre de 2014

Nivel geven: It

(IR

Basade er {Baeed 6ol

UNE EN 473

MOTAS!

Este informe no dehera reproducirse parcialmente sin la aprebacion por escrite de ATISAE y solg aficla a (a5 objeios somenidas @ ensayo.
This report shall not be reproduced except i (ufl, withoot the ATISAE 'S written approval and the raport's

resulls refate only to the items tasted iem.

El contenido del presente informe o esta cubierto por la acreditacion de ENAL Nl (0r 505 aCUBid0s MISMRAcion@es (6 TeconocHmento,

END-F-5-4-1



OFICINA DE BURGOS
Avda. Castilla y Leon N° 18 Comercial 1° dcha,
09006 BURGOS
Tiso: 947.24 41 74/ Fax: 947 2] 5593
e-mail; burgos@atisae.com

ENSAYOS DESTRUCTIVOS DE LABORATORIO.




INFORME DE ENSAYO DE NO:MD-LIN-

YA TRACCION TRANSVERSAL
g TRANSVERSAL TENSILE TEST'S REPORT 1 4'0554’TR

Datos del Laboratorio taboratory data

Laboraloric ATISAE ATISAE Laboratory
Avda. San [sidro Labrador n® 6, 28760 TRES CANTOS (MADRID)

Teléfono: Telsphone: {+34) 91 806 17 43

Datos del peticionario o solicitante retifioner data

Solicitados por el Sr.: Peiitioned by Mr.: Juan Luis Amaiz
Empresaldelegacion: Company/Detegation;  ATISAE BURGOS (para ELEMENTOS DE SUJECCION GALVANIZADOS, S.L).
Direccitn: Address: C/ San Francisco 141, Bajo 08005 BURGOS
ldentificacion de las muestras samples’ Identification
Referencia: Reference: RMG-2 I AMPM-1
Forma del producto: Product shape: Unidn soldada de chapas a tope.
WPS n%wes a% -
Material base: ase material: 5235 JR
Malerial aporte: Filed metal. G3Sit
Fecha de recepcion de las muestras: Receptiondate:  02-12-2014
Fecha de rezlizacion de los ensayos: Tesling date: 16-12-2014
Datos técnicos del ensayo rést's techilcal data e
Procedimiento de ensayo: Testing procedure: UNE — EN ~ IS0 4136:2013
Maquina empleada; Used machine: Maguina Universal de ensayos/ Universal Testing machine
Método de control y velocidad de ensayo Speed ofrestmg &comm!meﬂ‘wa’ B I 10 MPals
Resultados resus o . S : . R
Marca | Ancho | Espesor | 'Seceion | 'F/Rotura. | . T.Rotura |  Zenade roiura |- Observaciones
“Probeta [ mm. |omme |ccmmt [ NG b s MPa ' memm“ __ Aspecto dala fractura '
Probo mark |- Widih_| Thickdoss |- Ares > Maximini foad - | Tensile strongth ERRE TR L - Obsarvatlons
- T-1 24499 5.90 147.44 50010 339 Materiat Base Ductil
T-2 2501 5.88 147.06 46850 339 Material Base Duictil

Qbservaciones Remarks.

El peficionario tiene a su dlspnsimon en este Iaboratonc si !o desea las mcemdumbres asucaadas a Ios resuﬂados de los
ensayos.

“

“El conlenido del presente infarme no estd cubierto por 1a acreditacidn de ENAC ni por sus acuerdss infernacignales de reconocimignlo

FECHA DE EMISION DEL EL RESPONSABLE TECNICO DEL ENSAYO

INFORNMIE: The technical raspansiblz of the fast

Dafz of issued
Nombre: VICTOR CRUZ MARTIN
Name: Firma:

Madrid 16 de Diciembre de 2614 | Carge: Responsahle del Ares de Ensayos Destructivos | Sign:
Employmant:
HOTAS: patser Esle informs na deberd reproducirse parcialments sinla aprobaciin por escrilo de ATISAZ

Esle informe solo afects o los ebjelos somelidos a ensayo.
This repoit shall not be reproduced except in Iulf, withou! tha written apgroval of ATISAE y
The resuft of this repor ralale saly fo the proves esled, e

[LC.EDLIFL0L3 Pagina | de i



INFORMIE DE ENSAYO DE MO MD-LIN
PLEGADO 140554/PL

BEND TEST'S REPORT

Datos del Laboratoric Laboratory data’

Laboratorio ATISAE ATISAE Laboralory
Avda. San Isidre Labrador n® 6, 28760 TRES CANTOS (MADRID}
Teléfono: Tetephone: (+34) 91 BOB 17 43

Datos del peticionario o solicitante petitfoner data =~

Solicitados por el Sr.; Pefitioned by Mr.: Juan Luis Amaiz

Empresaldelegacién: Company/Delegation: ATISAE BURGOS (para ELEMENTOS DE SUJECCION GALVANIZADOS, S.1).
Direccion: Address: C/ San Francisco 141, Bajo 080056 BURGOS.

Identificacion deé las muesiras Samples' identification ‘ 3 . .

Referencla: Reference: RMG-2 / AMPM-1

Sobre: Sample: Unidn scldada de chapas a lope

Orientacién de Ia probeta: Probe orientation: .
- L= longitudinal a la soldadira Longitudinal to the welding directian: [_]
- T = {ransversal a |a soldadura Treasversal to the welding direction:
Fecha de recepcion de las muestras: Recepfion date:  02-12-2014

Fecha de realizacion de los ensayos: Testing date: 16-12-2014
Datos técnicos del ensayo Test's technleal data T

Procedimiento de ensayo: Testing procedure: UNE — EN - 1S0 5173:2011

Méquina empleada: Used machine: Méaquina universal de ensayos (Codigo 2314)
Didmetro de mandril: Mandrel diameter: Z4mm
Angulo de doblado: Angle of bending: 180°
Separacién entre rodillos: Aaller separation: 42rm
Espesor de probeta: Probe thickness: 6mm
Resultados Resins .-~ '
NS U FORMAQTIPO | RESULTADG "~ 7. 7
'PROBETA: | DE PROBETA. ct Reggit T T
% Prave number - | Prebe's Shage and tyne : L .
1 FBB Sin Indicaciones Relevanles
2 FBB Sin Indicaciones Relevanies
1 RBB ; Sin Indicaciones Relevantes
2 REB Sin Indicaciones Relevanies

Observaciones observations

FBB = Probeta de plegado de cara.
RB8 =Probeta de plegado de raiz.
SBB =Probeta de plegado lateral,

“Ef conlenida del presente informe no estd cublerta por fa acreditacidn de ENAG ni por sus acuerdos intemacionales de reconocimisnio”

FECHA DE EMISION DEL EL RESPONSABLE TECNICO DEL ENSAYD

INFORME: The tachrical responsible of the tost

Data of Issued
Mombre: VICTOR CRUZ MARTIN
Name: Firma:

Madrid 15 de Diciembra de 2014 | Cargo: Responsable del Arga de Ensayos Destructives | Sion:
Emnplayment:
HOTAS: rore! Este ifforme no debers reproducirse parcialmente sin [n aprobacidn por esorilo de ATISAE

Esto informe sclo sfzcts a jos objelos somelidos a ensayo.
This report shail not be reproduced except In full, without the witlen epproval of ATISAE
The resul! of this report refsle only (o the proves lesled.

[LCEDITION Pagina t de i



INFORME DE EXAMEN
MACROSCOPICO DE UNIONES N°: MD-LIN-

SOLDADAS 140554/MA
MACROSCOPIC EXAMINATION'S REPORT

Datos dei Laboratorio Labomifory data

{.aboratorio ATISAE ATISAE Laboratory
Avda. San'Isidro Labrador n° 6, 28760 TRES CANTOS (MADRID)
Tel&fono: Tetephone:; (+34) 91 BOG 17 43

Datos del peticionario o solicitante Fetitioner data

Salicitados por el 8r.; Patitioned by Mr. )
Empresa/delegacion: CompanyDefegation: ATISAE BURGOS (para ELEMENTOS DE SUJECCION GALVANIZADOS, S.1).

Direccion; Address:

Juan Luis Amaiz

C/ 8an Francisco 141, Bajo 62005 BURGOS.

Identificacion de las muesiras samples’ identification

Refarencia: Retarence:

RWMG-2 ] AMPM-1

ldentificacion de la probeta; Probe identification: TA 308/14

Crientacion de [a probeta: Probe oricniation: Transversal a Ja soldadura

Fecha de recepcion de las muesiras: Reception date:  02-12-2014

Fecha de realizacién de los ensayos: Testing date: 16-12-2014

Datos técnicos del ensayo Test's technical data

Procedimienlo de ensayo: Testing procedure; Segun la norma UNE EN 176839:2013

Designacion: pesignation:
Corrosivo: Comosive:

EN 17639-A-E-8-8/B.3
B.2 (segin TR 16080)

Croquis y datos de la probeta probe’s sketeh and data

Procedimiento de soldeo:
Welding procedure:

(WPARY:

Matal hase |: Base mstai 1.
S2351R

Metal base 1; Base matat i1:
S235JR

Metal de aporte: Fited metat

G381

Tratamiento térmico
post soldeo ylo

envejecimianto:
Heat lrealment pashvelded
and/or agsing

AMPLIACION macnrication X 5.2

Ohservaciones Remarks;

“E{ contenido del presente informe no esté cubierto por la ecreditacion de ENAC ni por sus acuerdos internacionales de reconocimienio”

FECHA DE EMISION DEL INFORME:

Date of Issued

Madrid 16 de Diclambre de 20H4

EL RESPONSABLE TECNICO DEL ENSAYO

T technical responsiblo of tho tast

Nembre: VICTOR CRUZ MARTIN

Hamer

Cargo: Responsable del Area de Ensayos Destructives
Emplaymeant;

HOTAS: retes? Exlo Inorne [0 Aeers FEprodutise parciaments sin 16 eprobacian par esthilo d2 ATISAE
Esle informe solo alecta afos objelos somelidos a enssyn.
This repor shail nod be reproduced except In Fll, without the wiitlen approval af ATISAE
The result of this repont refale only i the praves lested,

[LC.ED.231012
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OFICINA DE BURGOS
Avda. Castilla y Leon N° 18 Comercial 1° deha,
09006 BURGOS
Tino: 947.24 41 74 / Fax: 947 21 55 93
e-mail: burges@mtisie.com

HOMOLOGACION DEL SOLDADOR QUL INTERVIENE EN EL PROCESO DE SCLDEQ
SEGUN UNE EN 287-1: 2.011,




Avda, Castilla y Leon N° 18 Comercind 1° deka.

OFICINA DE BURGOQS

09006 BURGOS
TFino: 94724 41 74/ Fax: 947 21 55 93
e-mail; burgos@hntisac,com

1 CERTIFICADO DE EXAMEN DE CUALIFICACION DEL SOLDADOR
2 DESIGNACION: "EN 287-1","135"," T","BW","6,0","S","t6,80","-","PA"","ss nb” “sI"
3 Pdg. 01 de 01
4 Especificacidn Procedimiento de soldeo del fabricante Organismo de Conirol: A.T.1.S.A.E.
N® de Referencin: ESG-AC-01. N* de Referencin: BU_LIN_14-0002-100-HP Fotografia
5i se requiere.
G Nombre del soldador ; Roberto Martinez Giménez.
7 Identificacion : DML 13.167.380-1.
8 Método de identificacian : RVG.
9 Lugar y fecha de nacimiento : Burgos, [4-03-1,976,

10 Empresa:

Il Cddigo /Norma de ensayo : EN-287-1
12 Prueba Suplementaria de soidadura en dngulo: 8/ No (Eliminar segitn se precise)

ELEMENTOS DE SUJECCION GALVANIZADOS, S.L.

13 Evaluacion de Conacimientos “eeptable / No examinado (Tachar lo que no proceda)
Cupdn de ensayo Rango de Cualificacion
14 Proceso de soldeo 135 133
i35 Tipo de preducto (Chapa o tubo) T TyP
16 Tipa de soldadura BW BW
17 Grupo(s} del metal base 1.2 Grupo 1.1/1.2/1.4.-
18 Consumibles {Designacion) 5 Raiz: 5, Relleno: Sy M
19 Gas de proteccion EN 439 - M21 EN 439 - M2t
20 Elementos Auxiliares (gas de respalda) - ——
21 Espesor del material {mm.) 6,00 3,00+ 12700
22 Didmetro exterior del tibo (mm.) N.A. > 540,00
23 Pasicién de soldeo. PA PA
24 Detalles de soldadura ssnb / ml ssnb, ss mb y bs / sl, ml
5 Informacion adicional, se encuentra en hojas unexas y/o en la especificacién del procedimiento de soldeo N° ; BSG-AC-01.
26 Tipe de ensaye Realizada y No ensayado Nombre de la ’c?rgona u Orgafiisma e
aceptable Juan Luis Arngii Moreno ~ATISAE
2 Inspeceidn Visual X | ! J '
28 Examen Radiografico X Lugar, fecha y fjmma ﬁqpcrsonn u organisme
29 Parlculas Magnéticns - X examinador: Burgos, 20/ 12,4201
Liquidos Penetrantes X X L F i
36 Ensayo de rotura X X Fecha de Soldely:326 de N@viembrc de 2014, 5
31 Ensayo de doblado X X / N
32 Ensayo de traccion con entalla X X Cualificacion vaitda hasta .2~
32 Ensayos adicjionales * - X 26/11/2.016.-

Confirmacion de [a validez por fa empresa / coordinador del soldeo para los 6 meses siguien

tes {referido al 9.2.)

Fechn Firma Pasicion o cargo

Renovacién de la cualificacion por la persona u organismo examinador para los dos afios siguientes (referido 1 9,3.)

Fecha I Firma | Posteion o cargo

*) Hojas anexas.

CREOC/E-A/TUEE ey
Triduecion del texto
al reverso

Transkation of printed tex
on the reverse side

Traduction des rubiques imprimées
il verso
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1, SCHWEISSER-
PAUFUNGSBESCHEMIGUHGE

1. BEZEICHHUNG

1 Solw ¥on

4, Hamtedur Sehwsiflamsaisung
Pritatai

Belog-hir. (faliy verqub..n £ Pl
Name das Schweille
Leghimation:

Artdor Legitimation:
Fatografla
Gahumdamm wnd e f {fatis nbrgl
10 Beachaltig
. Vrmdnrll!.f Prufnurm
13. Fachpiiifu
Beatantien ?Nldn gopritt
{Unzutraifandos straichen;
4. Prifdaten - Apgaban
Seftunpabaraic
14. Schweillvetlahren
. Blagh odar Rohie
1. Nahtart
17. Wezkatoll, ﬂ tnl
18, Zuzstratol an‘pfga:w'ﬂnunn
19 Schutzges { Pubvar
. Hitfsatetla
1. Prilstichdiche fmm]
22, Rotusulendupchmeszser lmm)]
22, Schvaill pesitianon
34, nmfuiian # Badsicherur
25, Zusa
Bt undfadar Scirveillarmaaisung Hr.

.'"‘F:f'P!-"

oiER =

[
f=1

8. Ausgafuhrt und, Name urd Witerseliift

27, Artdes Prif un&
m. bcmandm nich vorangt

stedle
28, [CEOC Witgheds-Qiganisaten)
2. Sichtpriifung

31, Dure ..uah!un;:s 1T Get Ausgabar

. Magnemub.er-! amam Angprifung

e
33, Mekrmschilft
Gumgkan der Priifung:
pl‘u!ung

\,’E?LANE:F?UNG DER FRUFUNG
DURCH BESTATIGUMG DESHH AR-
BEITGEBER(S) ODER FRUFAUFSICHT
=, Zusagpriffungon®
37. Datum, Unterscheift,
D:ons;:la!!ungodur Tilad
4. \."EHU\NGEH NG DER FROFUNG
DURCH PRUFER PRUFSTELLE
4. Datumn, Untsrechiift,
Dienstataliung cder Tital
*} falls notig, Angaben au! Zuzatebinil

kibe Hinwslan ﬂlgl(} baigatiigtos

1. WELDER APFROVAL TEST
CERTIFICATE
%. BESIGHATION
3 o
&, Mapulacturers Watding Procodir
i

7. identification:

4. Methed of ldentifizstien:
hatograp .
9, Data and pisco of bivth: 7 (i required
10.Em bfy!
11, Code Te:ung Sundad:
1Z. Job kngwia r‘r
Ascoptabi f Hat loadad
{delsta as necossary)
13. Wald teat detaity
Aanga of approval
14, Welding process
15, Platn of piaer
16. Joint typa
17. Farent metl group
18 Fillar matal type [ Dasignation

19, Gas [ Flux

30, Ausiliaries

21, Masersd thickness (mm]

22, van autzifa dismetor [mm}

23, Walding positionz

24. Gauging/ Batking

25. Addrtianal inlcnnnnnn is availabio
wn attachod shost ahd [ o welding
procsdura spocilication N

248, Parfoimed and, Hame and Signaturo

27. Typa &l 131

28, aeceplabls - pat tnquirng
Inspe<ing Authority

24, [C! G Membar Organisstion

30, Visust

1. Rackograptry f Dats of tsaua:

7. Magnslic particia / Penatrant

Lecaticn:

33, Macro
Walldity al approval untit

34, Fractura

35, Bond
PAOLOHGATION FOR AFPRAVAL
BY EMPLOYER [ SUPERVISCA

18, Additkanal Tests*

37, Date, Slunatua
Posibins o

23 PHGLDN-GH'I'IDN FOR APPHOVAL
8Y IHSPECTING AUTHORITY

29, Date, Signaiurn
Fagition or Tl

*) apnand separals sheat if requited,

1. C-RTICAT DE CQUALIFICATICN DR

OUDEUR
2 DE 1GNATION
3 Faga do
4, Meds opbratsie do scudsge du
cenatructeur
Qrganianm de contréts
5.4 L‘vﬂ sailenca; | FF Go rlironcs;
ﬁ Moms du saudaur
7. Identificatian

B. M éthade d'identiliestion:
Fhategraphia
9 Date 6! inu da naitgancs: / isl dempnde)

H. C:xﬂl lw_Tmmn e pasal

12, vaniBicaticn dos connaiszances
Acceptabls f Hen vanfae

/a1 |2 mentioh inutilsl

12, Eléments de 'saaal
Domaing de validith

14, Progiedé da soudage

15, Toka ou ube

16. Typa do jzint

17, Groups cu matal de bate

18 Typs du méul drapport

13, Gaz ¢a pratection
20. Auxitisires te scodigo
21. Epabvseur du mathisy lmm
22, Cisnbire uzlérinurdu b |rm]
23. Positians do saydaga
24. Gougaasge / Reptisa anvens
. Dira nlormazions seppldmantaies sont
dandes sur b fauills jointy 6t/ ou
sur b spbeification da soudage N7
20, Realiséa p1f Hom at signatury
27, Typa d'esani
8. a..mmat;h I nanmqun
Organisme do cantiSla
29, [Orgamstion Membro da I CEQOC)
0. Viual
31. Radingraphis / Data d'amision:
32 Maﬂﬁﬂmsl:ﬂpla | fiosauaga
Liou.
o, Macrascopis
Cesticat valsbla uonu’su;
3, Texture
3. Pliage
PROLONGATIOHN D.. VALIDITE
PAR L'EMPLOYEUR

35, Autres*
37. Dato, Signatire
Fasilion ou titre
28, FACLONGATION DE VALIDITE
PAR L'DRGANISME DE CONTROLE
29, Data, Signatyrs
ition ou ttie
" sur fauille 3 indre f necuosare

soson o G:Bp B mn

88 BNome

[ n Ll
3 g2 i

12k
Ul gt

38

a7
28
kel

es {E)

Wt (V)

wx (Y)

1wy (Y)

i CERﬂFlCADU DE CUALIFCACION

DEaIGNnCiC!N

3 Pigina do

4. Edpecificaién dal Procogimisnio
da scldea del fabriconta /
Urganisma do contral

5. N¥da Rptprapcia: £ MF e Rulsronca:

41, Mombrs det soidadar

7. Identticackn:

4. Mibtada de identitresein
Fotagralia
§. Lugar v {scha da nacimisnta

10. Empresy.

1%. Cédigo { Momma do ensaye:

12, Congsimtenisn
Acaprabie f Mo ssamnzde
(Tashat lo qua na proceda)

13. Datalisa dal examen da soldeo
Campo da vehdaz

14, Procosq de aclden

15, Chapa a (uho

18. Tipo do unidn

17. Grupe do motal base

18. Tioa da motal de aparts f Desigracidn

39, Gas f Flux

20, Auxidaras

21. Espeer dol matarial (mmj

2, Didrne e saterior del wha fmm)
3. Poakibn de soldeo

23, Tama do ralz { Haspakso

25, Infermacian adicional, 8 entuantia

an hojas anexaa yio onla mr;raarlmraén

dol piocedirnlams de soltea
., Reslizadey { Mombra v Firma
27 Tpo da enza
28, aeotiaco [ Me exgiln
{rganisma gn Control
259 {OrganTacidn Miombro dal CEQCH
0 Viwual
1. Aadicgralia
2. Part Magndt J Llaufdas Panatranses

Lugar
T3 Mzoiografls 7 Sorochandn valda hasts:

34. Fractura

39, Bablsde | PROLONGACICN 0F LA
YALIDEZ POR EMPRESA Y
SUPERVISOR

Z. Enaayos sditicndes®
37, Fecha, Fimns, Catageda o Thub

38 PAGLOMNGE, DF YALIDER
POR INSPECCIOHN AUTORIZALIA
3. Facha, Firma, Categeda o Thuk

*} hojos aneess o3 requiasan,




; - s - *
. — . - E——— —— ' TS —

32 Ensayo de traccion con entalla X X Cualificacidn valida hasta S

33 Ensayos adicionales * - X 26/11/2.016.-

Conlirmacion de la validez por la empresa / coordinador del soldeo para los 6 meses siguientes (referido al 9.2.)

Fecha Firma Pasicion o careo

Renovacion de la cualificacién por la persona u organismo examinador para los dos afios sigulentes (referido a 9.3.)

Fecha | Firmg ! Posicion a cargo ]

*) Hojas anexas,

CEQU/E-4/1988 es
Traduecion del texto Translation of printed test Traduction des rubigues impriimées
al reverso on the reverse side Wl verso



de (D)

en (GB)

ir (F)

it

1. SCHWEISSER-
PRUFUMNGSBESCHEINIGUNG
S ggIEICHNUNG

4 Heratsdar - Schwsillenvwaisung
Priffatadls

5. Belog-Hr, (faks vertligha): £ Prdf-d.:
8. Namo hrevaiflam:
7. Lagitmatdon:

2. An dor Leuhlmauan
o rafia
9, Gubdrtsdatum und -ar: f {falls adug)
10. Beachaftigt bet:
1n. Vorwhnf:,melnmm
12, Bschpriiun )
Beotanden | Nicht gopriite
{Unzutraftandes staichent
13, Pridatan - aban
Galtungabersic
. Schwerllverfahran
13, Blyeh odar Rehr
18. Mahtart
17, WardswoHgruppeim
18, Zusszstofiar | Baisichnung

139, Schutzgas f Fulver

10, Hittsmotle

21, Prilstleckdicka [mm]

2. RehrsuBandurchimessse imm}
23, Schwailtpesitianen

24, Auafugon f Badsichenny

25, Zusaiiche Hinwabne 3l ..lgm baigatiigiaa

Shatt undfodar Sthweillarmaaizung M.

28. Awagetiihrt und, Hama und Untersehiifs

27 An mF'xulun&
4. bcslandm nich verdangt

sledle
7. (CEOC -Mitgliods-Organis stian|
3}, Sichipritlung
at Dumhauahlunm q..'_T gt Ausgabal
el Magnsmu!vur- zrbmn tngpridung

. Mt.km'sch
Gitltighkait dnr Prifung;

34 Bruchprilung

a5 8 epruiun
YERLANGERLUNG DER PHUFUHG
DURCH BEST&TIGUHG DES(R] AR,
BEITGEBERIS ODER PﬁUFAUFSICHT

35, Dimanprifungen

37. Datum, Unterachrilt,
Dienstateliung cdar Titsl

. \ERLANGER?JNG DER PﬁUFUNG
BURCH FRUFER [ PRUFSTELLE

392, Datum, Untaeachrilt,
Disnistailung eder Titnl

" faila nétiy, Angeben aut Zusattbiang

1. WELDER APPROVAL TEST
CEATIFICATE

2. DESIGHATION

3. Faga of .

4 Manutacturess Welding Procadura
Spacification
Tha ng AuLhumy

5. Raference M¥
8. Waldara Name;

T. Ideatification:

4, Method of tdentficatien:
Phatagraph

. Data ann pl:u:u of birth: £ (i requicod)

Q. EDJJ

1. G uj'?aunn Standard:

12, Joh l;r.awlud?o
Arncoptabls f Hot losded
{dolota & necoIsangd

13, Waeld tast datail
Runga of appraval

T4, Waolling sroceys

15, Plata of pipe

6. Jout ypa

17, Parent matal greup

14, Fiter matal typa } Denignatian

19.Gaaf Flux
20. Auliaries
21, Materisl thickneay [mm|
outskle diamator [imml
=kding positiona
24 Gougln;.raackn
25, Additital m1=n‘nnuun i3 availablo
en stsched shael and [ of weldiag
procedute apecification N2
28, Petlormed 2nd, Mame and Signatura
27. Typo £l t8at
8. m:nptaiia not required

ting Autharity
i (CEV\'CZ Member C)rgams:t.un%
33V

31. Hndogrzp(‘ { Date ol B
32. Magnatc pl;"rncb,' Penatrant
Location:
33, Mago
Valldity ol appraval unul:
33, Fracnxe

5. Bend
PROLONGATION FOR APPROVAL
BY EMPLOYER | SUPERVISIEA

A8, Additianal Teats®

37. Date, Signature
Positicn ar Titia

28, PROLONGATION FOR AFPROVAL
8Y IMSPECTING AUTHORITY

9. Oale. Signatirn
Pomition or Tita

') append aepacals sheet if requiiest,

P

. C‘R’ﬁCAT DE QUALIFICATICH DE

SOUDEUR
OESIGNATION
e da

Mode opdratoie do seudage du
conatrucioeur

Crganizme ds conr@!

Y dy rdfltence: [ HF da hthnenoa:
HNam du soudsur

. tdaptification:

B. Msthede d identification:
Photographia

mots
'U

~immn

Q. Datnnaq: igu da naktsanes /[ (55 gamandéa)

10. Employsur

1. Cexla / Noymy da ossat

1Z. Véarificaton dos connalssances
Atzestable f Hon verifén
g;x ot |a mention ioutila}

13, Elémenis de Fasan)
Damains da vakdits

14, Procédé de soudage

15. Tole au wba

1§, Typo de jiny

17. Groupo du matal da basa

18, Typs e bl d'apiort

18, Gaz da protecton

20, fanifizivos do soudige

21, Epakisaur du matkriss fmml

T2, Diendtiy u..lbm:ur i b fmm}

2, Pasitions dp soudage

24, Gougesge [ Repiag envers

15, Das Infgrmations supplémentaies &
danbes sur la feuilks jonta m,' ou
suf 1 apdeification do soudaga N

20, Reslingg ot/ Mom at signatyra

27, Type d'egaal

28. accaptabl f nonraquis
Oiganismo do contiéln

29, {‘?monmmn Membro do ta CEOC)

191et
3. Redingraphio { Dele d'dmEsion!
a2 Magnam zopta { Rosauage

Lis
a3, Macfcscopm

Ceetizat valkabia jusgu’su;
M, Taaturs

, Pliagn
PROLOMGATION DE VALIDITE
PAR LEMPLOYEUR

38, Autres”’
37, Date, Sratury

Posilion ou titra
33. PROLONGATION DE VALIDITE

PAR L'ORGANISME DE CONTROLE
5. Data, Syymaturs

inon oy titra

") sur feuio 4 pindre =i ntcesszirn

SNt

ReBE @ e gwp

[AYAYAS S SN
HEga

gy B

S8

&

-
1

a5 (E)

®x (Y

*%{Y)

wA{Y)

1. CEFiTlFICADD i]E CUALIFICACION
SOLDADD

2. DESIG!MCIQ‘J

I Pipina do

4, Eapecificacitn del Procegimiento
go rcides dal fabricanta /
Orgeniama di eonirat

5. N2 da Bodarancia 1 2a

8 Hembue del soidadon

1. Wentlicecidn:

B Mbtoido da ilentitecin;
Folsgrafia
9. Lugar y facha da nacimisnta
10 Erprest:
il Cédngo.fNun“m da ennayes
2, Cenotimmnion
Acsptabla f Mo arxaminads
(Tachar lo quo na proeeda)
13. Detalien def examen da soideg
Campt davalidor
14, Procesa da soldea
15. Chapa a whba
18. Tipn de unidn
17, Srupo de metal beso
18, Tiea da motal do aparts / Designacidn

Refarent,

19. Gas f Pl

20, Auxiizos

21. Espescr del mxtarial trmmy)

23, Dismatro exterior del tuba (mm)
I3, Posicidn da soldes

22, Tamna de ralz f Aespaido

25, inlennacion sdicioral, 2o encuentra

an hojas anexas yWo en la espesificacitn
daa HY

dol progedimianta da ok
24. Reallrado y [ Nombm y Finma
27. Tipa do easayn
28. stepade | Ho mgrjc
Orgganisma da Contro
35 {Drgeniacidn Minmhrn eJal CEQLY
3. Visual
31, Hadieg
Part. Msﬂnbt I Liguidos Ponotraasas

Fractira

Dchb&dul?ﬁOLONGFCION OE LA
YALIDEZ POA EMFRESAT
SUPERYISON

k7l
Lagar
T Mscrageslla f Aprobaodn valids hyata:
M.
25

Em:wca'adicicna{m'
Fecha, Fiems, Catagods o Thuls

PROLGNG, DE YALDEE
PO IMSFECCION AUTORIZALA
3. Facha, Firms, Catagarta o Thyla

g s

ACi29 aneeET 4150 teduinran.




