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DUVIER ALEXANDER MAYA ROMERO
 N° pasaporte : AV947206
[bookmark: _GoBack]Rut provisorio : 33.190.255-1
Fecha de Nacimiento :22 de octubre de 1987
Caicedonía, Colombia
Dirección actual : Camino del sol 800 D-44, paso hondo, Quilpué.
Telefono :998595466
mayaromeroduvieralexander@gmail.com 
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Soldador 1ª certificado, con Trayectoria laboral 13 años desempeñando cargos oficiales y compañías de ingenierías y montajes a nivel Nacional e internacional.
Mis conocimientos y prácticas son enfocados a la soldadura semiautomática, acero inoxidable, acero al carbón, electrodos inoxidables y electrodos al carbón, soldadura oxiacetilénica y manejo de máquinas de corte con plasma en inoxidable y acero al carbón, manejo Inerchip y arco sumergido.







  



 (
Estudios
)Estudios Secundarios:		COLEGIO INSTITUTO SER INTERNACIONAL
					BACHILLER TECNICO
					Cali, 2005

Superiores:				basico soldadura electrica y oxiacetilenica
					Sena
			                  Cali, 2009
					Tecnico en soldadura semioaotumatica
                                     		Ingenio del cauca, mayaguez y estrumetal
 (
Experiencia Laboral
)

ITATA CONSTRUCTORA CHILE SANTIAGO
CARGO: SUPERVISOR Y SOLDADOR 1A
FUNCIONES: Soldadura, armado 
JEFE INMEDIATO: CRISTIAN ACUÑA
TELEFONO: 982944002
AGOSTO 2019 – DICIEMBRE 2020

SERMAC
CARGO: SOLDADOR 1A
FUNCIONES: Soldadura, armado 
JEFE INMEDIATO: jhon jader
TELEFONO: 3108395417
Junio 2017 –Mayo 2019
C.D.I
CARGO: SOLDADOR 1A
FUNCIONES: Soldadura, armado 
JEFE INMEDIATO: Carol Campos Sepulveda
TELEFONO: 651 70 77  cel: 316 2919822  317 642 14 23
Marzo 03 2017 - 31 mayo 2017

SERMAC
CARGO: SOLDADOR 1A
FUNCIONES: Soldadura, armado 
JEFE INMEDIATO: jhon jader
TELEFONO: 3108395417
Marzo 23 2016 -2 mayo 2016

CIM
CARGO: SOLDADOR 1A
FUNCIONES: Soldadura, armado y montajes
JEFE INMEDIATO:Ing.Jorge Villa 
TELEFONO: 4457309
Abril 17 2010 – marzo 15 del 2016

J.E CASAS Y ASOCIADOS S.A.S
CARGO: SOLDADOR 1A
JEFE INMEDIATO: Raul Yustin
TELEFONO: 6657151-6654161
06 Junio  de 2012 – 04 de septiembre de 2012
COLDEACEROS
CARGO: SOLDADOR 1A
JEFE INMEDIATO: Piedad
TELEFONO: 4439999
8 de septiembre 2009  – Abril 2010

ESTRUMETAL
CARGO: SOLDADOR 1A
JEFE INMEDIATO: Elizabeth Agudelo
TELEFONO: 6665150
Julio 2009 – octubre 2009

CONSTRUMECANICA
CARGO: SOLDADOR 1A
JEFE INMEDIATO: Javier Benavidez
TELEFONO: 5512545
Abril 2008 – Abril 2009

RECTIFICADOS Y METALIZADOS DEL VALLE 
CARGO: SOLDADOR 1A
JEFE INMEDIATO: Carlos Acosta
TELEFONO: 4432294
Julio 2007-Abril 2008

ESTRUCTURAS MECANICAS FERNANDO BONILLA LOZANO

CARGO: SOLDADOR 1A
JEFE INMEDIATO: Fernando Bonilla Lozano
TELEFONO: 3113191209
Junio 2010 – Diciembre 2010

DISPONBILIDAD INMEDIATA 
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Perfil Profesional
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(See G301, Section DG ASME Boiler and Pressure Vessel Code)

COMPARIA DE INGENIERIA Y MONTAJES S.A. FAS-24REVISION O/ NOV 2012/ Page 1 de 1
WPQ No. 009
Wikider's name ALBGOINDER MAYA Identification No. 1.130.596.020
Starp A
Identification of WPS followed MS-106 [X]  Testcoupon [ Production wesa
mmwm«wwal—.ms) SA36 Thicknes: 12,5 nm
% Testing Variables and Quedification Linits
g Mq\hﬂi.(m Actual Values Range Qualified
Wieidin process (es) Svaw SV
Type (il.e; manual, semi-automatic) used MANLAL MANLAL
Backing (with'without) VWITH VWITH
Pe [ JPie (enter dimrmter if pipe or tube PLATE PLATE
———
TRe T Hoaght™

No15F, PNo 34 and

PNo. 41 theough P
Base metal PNurmber to PuiNomber P1 No.99
nww«mm‘qwnmm ; 51
Filler metal or electrode classification(s) info. Only E7018
Filler metal F-Nusrber(s) 4 AL
mn—t(merm NA NA
thmm(ﬂmwhm(mum NA NA
wm—ﬁm’lm
Process 1 SMaw Slayersminimum [} Yes O » BEmm 25mm
Process 2 3 layers mininum D Yes 0 m NA NA
memaa:a-e) v 2G, 3G 1G1F, 2G, 2F, 3G Y IF
WﬁmmWM) NA Na
Type of fuel gas (OFW NA NA
ll-!_u‘(cl’mmw NA NA
h*nm.(mwmwdmmm NA NA
Gﬁmwmmm,m NA NA
Results

mmdww(m NA
[0 Trarsverse face and raot becs frawasz 3y []  Longtudinal bends [awasz.3E)] O Sido bends (GWV462.2)

D mewmmm(mm

D mpl-ummmmm(ms«u
# Type Result Type Result Type Result

—l
Altermative Volumetric Bxarination Results (GW-T9TREP.02 UT-007/ 16 dic. 2013 O] rror ] ur (check ane)
Hmmm_(mﬂa NA Length and percen of defects
mmhmm S0 1 ﬂl‘mhmmcﬂ

Nh:omm(mm NA Length and percent of defects NA
Other test NA X
Hran-in-mly Antonio Gutierrez compasy Integral de Inspecciones
mmmw NA

ue-uye.n-mt.ubm-m-ummmm
mmmuwmcmmmm

Manufacturer or Cortractor
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A t § QW-484A FORMATO A SUGERIDO PARA LAS CALIFICACIONES DE DESEMPENO DE LOS SOLDADORES

(wpQ)
- Ver QW-301, Seccién IX, del Codigs ASME Para Calderas y Reclpientes a Presin) PNCIFIC

Nombre del Soldacor CUVIER MAYA identificacion No. CC 1130596C20  Stamp DM
Descripcién de la Prusba
identificacion del WPS seguido WPS-SIMAW-SA 106 Gr8-AC-3 . Cupon de Prucba [:J Soldndura de Produccion
Especificacion de! (los) metal (es) base o S . __._Espesor 7
Condiciones de Prueba y Limites de Calificacion
Variables de la Soldadura (QW-350) Valores Actuales Rango Calificado
Proceso (s) de scldadura SMAW SMAW
Tipo {asi° manual, semiautomatico ) MANUAL MANUAL
Respaido (metalico metal sodado, soidadura por ambos lados. etc ) SN CON ¥ SIN
Lamina D Tuberia (Cologue e diametro s/ es un Progucto tubuier)
Numero P o S del metal base a Numero P o § P1 P18 PISE P34 £41 3 P49
Especificacion es) (SFA) del alectroco o dei metal de aparte (info Solamente) SFA51 NA
Casificacion (es) del eictrodo o metal de aporte (info Sotamente) £6010E7018 E6OxXx/EI018
Numero is) F del metal de aporte: FIF4 F1 F2 F3 F4
inserto consumible (GTAW o PAW) NO NQ
Tipo de apone (solido/metalico o corazon de fundente/poivo) SOLIDO SOLIDO
Espesor depesitade con cada procese {general} 12 mm 00625"- 0 551~
Proceso ' SMAWIEEG10, 3 capas minimo Si 0.0938" 00625°- G 1875"
Procaso 2 SMAW‘E 7018) 3 capas minimo Si 457 00625"- 0 551*
Posicién calficada (26, 6G, 3F atg) 3G Groove F V. Filet £ H v
Progresion en pesicion vertical (ascendente o descendente) NA NA
Tipo de gas combustible (OF W) NA NA
Gas de respaido inerie (GTAW. PAW GMAW) NO : NG
Modo de transferencia {raciadoiglobutar o pulsante a cono circurto - GMAW) . NA T NA
Tipo de comente/polandall para 3 GTAW (AC. DCEP. DCEN) _ociEy DC(E+)
RESULTADOS
Examen Visual de la Soldadura Term naga {QW-302.4) ACEPTADO N e prueba 2017 PECC-00192-T -CO-WPQ-Rev §
D Prueba de doblez D Transversa! de cara y raiz [QW-462 3, D Longitudinal de cara v raz [QW-462 Aby). D Lado (Q¥/-462 2,
Eapacemen de doDiez e prog tubular con recubs ‘essiente 3 @ corueon E:E‘D.CM" 30 G006z en prot Leminado con recud res stente 3 ia corromien
D Macro ataque para detarminar fusion [QW-462 5(0)} D Macro atague para determinar fusion [QW. 462 5¢el]
Tipo Resultado Tipo Resultado Tipo Resultado
Resultado del examen Volumetrico afternativo (QW-191) ACEPTADO | B Cer
Prueba de fractura - soldaduras de filate (QW-180) e Longitud y porcentaje de los defectos -
Macro examen (QW-184) e Tamado de! filete o % o= Concavidadiconvexidad (puig)
Otras pruebas NA
Las paliculas o los especimenes evaluados por CARLOS F VILLEGAS Compania PACIFIC ENGINEERING
Pruebas mecanicas conducidas par e No De prueba de laboratoro 2017 PECC-0137-RX-CDI
Soldadura supervisada por CARLOS FELIPE VILLEGAS MORENG

Nosotros certificamos que las deciaraciones en este RQISIrC SON COTTectas y que 08 cupones de prueba han Sido preparados. soigactos
y probados de acuerdo con ios requisitos det Codigd ASME para Calderas y Recipientes a Presion Seccion IX

Fecha 10022017 Organizacion

Por

WA
s Yugee Wresno
QCt ExP. 'Ma08

=6€;.
NIT. 800241849-1
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CARLOS EDUARDO ARCE CAICEDO

‘Centificador de trabajo seguro en aturas
Res. SENA 0205 de 2010

Certifica que:
DUVIER ALEXANDER MAYA ROMERO

Identiicado(a) confa céduia de cludadania No.1.130,596,020

Asistis y aprobd el curso

Certificacién de capacitacion para Trabajo Seguro en Alturas
MMMMAWM~OM\]MMMQ”M-
g plrint e s R 40 i 2012t it o

T con it e,
e 10 4201, i  rsen o e e i s .
i s e ol

Gl
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(See QI301, Section D ASME Boller and Pressure Veessel Code)

WPAR(A DE INGEMERIA Y MONTAJES 5.4, muwmhiai

WPQNo. 009
Vobder's e ALDGNDER MAYA Identification No. 1130.596.020
Starp A
rtification of WS folovwed ~~ MS406 I P
pecification and type/grade or UNS Nusvter of base metaks) sA3 Tricknes: 125mm
Testing Variabies and Guesification Linits
Wekding Varisties (QW350) Actual Values Rarge Qualified
béclin process (es) swaw svaw
e (l.e; mamml, sei-astorretic) used MANUAL AN
xching (Withiwithout) WTH WTH
¥ Pate [ i (onber chaxrter it pipe or tube PLATE PLATE
e TR T Trogh e
NodSF, PN 34and
RNo. 41 thwough B.
se metal PNurmber to P-Nomber P No®
nn-uwmmm('ﬂ(ﬂx&tn 51
er matal or electrode claseification(s) info. Qrly E7018
er metal F-Nurher(s) P AL
nsueble insert (GTAW or PAVY NA R
or Motal Prockact Form soliimetal or flax cored poweter) (GTAW or PISY NA NA
nﬂmn-:hm
cess1 SV Simyersmisimum | ) Yes O w Zsmm 25mm
cess 2 Stayers minkrum | Yes 0w W™ N
ition qualified (2G, 6G, 3F, etc) . 2G, 36 1G,1F, 2G, 2F, 3G Y IF
tical Progression (uphill or downtif) NA NA
= of fuel gas (OFW NA NA
't gas backing (GTAW, PAW, GMAVY NA NA
rsfer rvode (sprayglobatar or pufse to short Circurt VAN NA NA
W current type/polarity (AC, DCEP, DCEN) NA N
Pesuts
=l excurinetion of conpleted weld (W02.4) NA

Type Resuit Type Resutt Type Result
s — —
mative Volumetric xamination Results (GW-1ST)RER. 02 UT-007/ 16 dic. 2013 [ Rrar®] ur
t weld- fracture test (QWAB2.2) NA Length and of defects
Fillet welds in plate [QWA52.4()] i | Fillet weids in pipe [W462.9) c)]
© excnination (N191; NA Length and percent of defects NA
rtest NA
or specimens evaluate by Artonio Gutierrez company
anical test conducted by NA

uﬂyhhﬂm—nhﬁhmnm-ﬂhnhm pp
%hmd&nudh*m“ RE

(check one)
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g e QW-484 WELDER / 'WELDING CPERATOR
: 2 PERFORMANCE QUALIFICATIONS (WPQ)

{REPGATE DE CALIFICACICN O LCADCR/CPERADCR DE SOLOADURA]

No.007

SHEETHOsaL1 O

duvier alexander maya remero CC. 1130525020

[NCMERE DEL SCLEACCR]

STAMP No. D.M.

[ESTAMPE]

WELDING PRCCESS (ES) USED(PRCCESD(S] OF SCLOADURA USADC) © GTAY | SMAVY

TYPEmweo;: MANUAL

_leENT!ﬁCaNCﬁCN CEL WPS SEGUICQ POR EL SOLDACCR BURANTE LA SOLDADURA OE LA PROEETA DE ENSAYD!

|DENTIFICATION OF WPS FOLLOWED 5Y WELDER DURING WELDING OF TEST COUPOK: CM- GTAW / SMAW - 004

| THICKNESSj=srescR) &

o 2"sTH 1Es

Direzi | remate visual control Conwro vist | i_./f:,-/,,.‘.-',;,i,’l it

BASE MATERIALS WELDED: 121 BASE SCLEADO) : SA 108 GRALO B
U SEMIAUTOMATIC VARIABLES FOR EACH PROCESS {QW-350) ACTUAL YALUES RANGE QUALIFIED
ﬂﬁzé‘}?f cADA ?l;\ o?;esc MAKUAL O SEMIAUTGMATICO) VALORES ACTUALES] RANGO CALIFICEDN
. T :
ASME P - No. to ASME  P-No. (QW-103) | P1 P1
Sacking (mstal, weid metal. we'ded from both sides. fiux, etc) (QW-4CZ) M.A N.A
Proteczien (metsl, e o2 widadura, scidadura ,ncns cacas, | ir3s)
() Platefriaica) (X ) Pipe [futc) {enter cizmeter if pipe) firciuir =l dametro de! ko)) | TUSO & 2"SCH150 17 HASTA ILIMITADQ
Filler Metal Specification (SFA}: Clzssification (QW-404) ER70S-8/E7013 SFA5.18/SFA S
[Especificanon del Melsi de Sporte | [ Clagificacen] s
Filler Mataletal 38 Azore] F — No. [ 5/4 §i4
Ccnsumable insert for GTAY ar PAW (lese Consumibie para TIG ¢ PLASMA] B _NA _I_ g NA
e 42 253 for 8367 Waling DroCessEpes Jef devosio de soldadura por o giceesd da wkdainal _‘ 0.150"/0.184” | ._D320"10388" |
Welding positionfPesicion de solzacura] (16, 3G, ele.) (QW-405) 6G TODAS
Prograssion (Uphill, downhill)(Prograsién {Ascwrcante, descencenia)] ASCENCENTE ASCENDENTE
Sacking gas for GTAW, PAW, or GMAW; fuel gas for OFWY (QW-43€) N.A N.A
[Prolecsién con gas cars TIG, PLASMA & MIGMAG: ga= sombusile sara OXIACETILENO]
GrAW transfer mode (QW—0€){Moco e ransterendis pars MIGTAAG! MA i NA
SIMAN welding cumment type/poianty [Tipociaddad de coments paee sicadra SMAW] DCEN / DCEP } DCEN | DCE?
MAGHINE WELDING VARIABLES FOR THE PROCESS USED (WQ-380) ACTUAL VALUES ‘ RANGE QUALIFIEL
o LDA PAOCEID USE00! [VALORES ACTUALES] {RANGD CALIFICADO]
ulc:uremc:a

Automstic veitsge [Vetsfe sutematics}

ic joint tracking [ Guia de inta suatrnalen]

iding pestticn|resicitn de saced] {13, 5G, eic.)

Consumatie inserfinserio consumiziel

etal, weld metzl, welded from beth sides, flux, etc.)
;, msial do scicadirg, SOKECUIS SO AMDA3 SATBS, L. Stros)|

Backing
.

GUIEDED BEND RESULTS PESULTADCS DE DOBLEZ GUIADO

Wukcec Duci) Fest Type /4522 (sceflade) Resdls | | ) QW52 2ia) (Trans R FjTyme Ton) |

{ } QW-4523(0) teng R 8 7 Results

[Tioe e =33y0 G2 UCTieZ guingal § Remdacos) i i Resuitacos]
DOBLES DECARANo1 | N.A i SATISFACTORIO
il DOBLESDECARANo2 | NA SATISFACTORIO
Far DOBLES DE RAIZ No 1 oA | SATISFACTCRIO __
{ DOSLESDERAZMNo2 | HA i SATISFACTORIO
Visual sxaminaton resuits (QYW-302.4)Resuiados de saminacén visia]  SATISFACTORIO

Radicgraphic test resulispeunda

sy wlwgiter] (QW-304 andy QW-305)

alternative qualification of grocve weids by - zphy crificesion sitarrativa de soicotures = ope oor raccoradiall MLA
raciure Test A N.A
et Fracure-33 )
Congavity / convexity N.A A
fConcaviad / sorwencdas! S

atone Test No

CMO01-010
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ESTRUMETAL
LTDA.

A QUIEN PUEDA INTERESAR.
CERTIFICADO DE HOMOLOGACION:

El Sefior ALEXADER MAYA quien desempeio el cargo de

soldador presento la prueba  GMAWen posicion 3G.

La prueba fue inspeccionada conforme a los requerimientos de la
seccion 4 del codigo Structural Welding Code Steel AWS DI.1
2004, con inspeccion visual , prueba de ultrasonido y pruecba de
dobles. Los resultados de las pruebas fueron satisfactorios. Por lo
tanto el departamento de calidad homologa al sefior ALEXANDER
MAYA con dicho proceso.

Se expide la presente a solicitud del interesado a los 27 dias del mes
de julio de 2009.

Este documento solo tiene validez como certificado de
homologacion y de ninguna manera se entendera que es una
constancia laboral.

Cordialmente,

Alexander Florez

Inspczt/rd/N.D
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REPUBLICA DE COLOMBIA

El Servicio Nacional de Aprendizaje SENA

En cumplimiento de la Ley 119 de 1994

Hace Constar que

DUVIER ALEXANDER MAYA ROMERO
Con Cédula de Ciudadania No. 1.130.596.020

Cursé y aprobs la accion de Formacion

BASICO DE SOLDADURA ELECTRICA Y OXIACETILENICA

‘Con una duracion de 130 Horas

£ tetimonio de b anterir e fima en alaos Veinticuatro (24) dia de mes de Jui de Dos Ml Nueve (2009)

A
/ W/ / —
s v vk s
24003009

SUBDIRECTOR CENIRO DE DISEO TECNOIOGICO INDUSTRIAL
REGIONAL VALLE Yocha Regieo




image1.png




image2.png




