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PCIR l,lo. fSopotoao por et (los) PQR No.]:

DATE (Fec[al;

DATE fFchoJ:

TYPE (rao):Proces {es) {Pmeso {s} de Soldoduro):

SEE SKETCH (VER CR@UIs)

I vrstsa I r,¡o

WELD METAL AND BASE IF USED

(METAT DE SOLDADURA Y METAT BASE SI ES USADO}

! fretrt lrUetático¡ Tl ñbntusang r,l€tal {Metálico No Fundible)

f] xonmetrlllc (No Metálico) f] ottrer lotro¡

Joint {Juñtal A B c

J1 45'- 60' 1.0- 3.5 mm 1.5- 2.5 mm

t2 30'-¡1,0' 1.0 - 3.5 mm 1.5 - 2.5 mm

J3

lote: See also Fabrication Drawings for Mandátory Bevels Design

Ver dibujos de fabrlcación para el diseño de biseles)

1.59 mm

MErA§ (qw-fiA?l (Metales Base) with and Withot t Retainers (Con y sin Retenedoresl

type and grade N.A. To {a) Speeification spe ard grade N.A. Or (o}

Analysis and mech. Prop. (AnálisisQr¡lmicoy Propiedads Meini$s)

Analysis and mech. Prop. {Anális¡s Qufmtco y Propiedade Meánicas}

Range {Rango de 6p6or del Metal Base}

(Ranura) 5 A 25.4 mm (3116" To 1.000") Without PWHT Groorre {rtanu¡a)

(sn PwHr) Fillet (Fiterel ALL (ToDos)

range diameter {Rango de diámetro detuboíaf

l{o. (SFAI {trb. rsp8¡f.(sFA))

ilo.(Clas3) {clásificación AwS No.}

(l,lrJmero F)

of filler metal (Díam. del Metal de Rellerc)

- Flux {Oast} (Eldrodo - Fundmte {Clasificacion})

Metal Type (T¡po de Metal del Rellffiol

Metal Tickne¡s Q¡¡alified (Espeso calificado de Metal sotdadura)

\It ¡thout PllrllT {¡vtáx¡m sin PwHü

W¡th PWI{T {Máximo con PWHT}

$121?21

\



GM*,F.i(QlL
MEXOILOFFSHORE, SA DE

ASÍSE SEC. lX:2017

WELD|NG PROCEDURE SpECtFtCATtON (WpS)
de ProceCimientc de Soldadurel

WPS- No. WPS-MOF-1@1-18 1.1-oct-18 | Revlsion O lllola 2 de ?Drte ltEchrl

POSIT¡ONS (qW-405) ( Posíción)

rocitioa (s) of Groove ALL (Todc)

ks¡c¡ón{6} de ranura}

ileHing progression (Progr6¡m de la Soldadura)

! UP {ascendent"} I Down (D6cendente!

bttlon (s) of filht ALL (ToJos)

Ftr¡ri¡4ñ1fl l.rlo fi lFf ¿l

POSWELD HEATTREATMENT (qW-407)* (Tratamiento Termico de Soldadura)

femperarura Range (Rango deTmpeñtura) N,A.

'When requíered {Cuando sea ¡eguerido}

nme Rrngé {T¡mpodestflim¡srto) N.A.

)tlrer (otro|

,REHEAT (qW406! (Precalentamiento) 
|

rr:heat Temp. Minlmum See Other (Vér Abajd 
I

Imp, Minimá de PrEalent I
I

nterpa$ Temp. M¡xlmum 2OO'C (392'r) 
|

Tmp. Max¡m mtre pasadas) 
|

)reh.atpa¡nten n¡g None(N¡n6uno) 
|

Mantto- del Pr$a¡stary$ento)
I

I'lñ€r {otrol Preheat at sO'C íf Ambient temperature is lower than 1O'C (Precak

(QW-¡fi}8) {aases)

Forc€nt Compo6ltion {Composicion porrentuall

Gas{es} Mircura {Mezcla) Flow Rrte (Rango Fluio}

ng {Protácion}

|8 {R6paldo}

3 {Arrastre}

(Ot¡o)

None None

None None

Non€ None

None {Ning{no}

None {Ningunol

None {Ningunol

N.A,

lntar a sO'C sí la temperatura ambiente es menor de 10'C

Amps. {Range}
Ampre (Rango)

Votts {RengÉ}
Volts (Range)

N.A.

N.A.

51 -156

?o-34

tRlCAt CARACTERISTICS(qW-/IO9) (caracteristicas Electricas)

ü A.¿ or D.c- D.C. Pdarity Réverse {hwrtida) DCEP

me c.A. o cD.) 

-lrobrrdro¡

l€ng Eloctrode SizG And Type

tro yt¡po del elestrodo detugnstso)

of Metal transfér for GMAW (Modo de tamferencia del metal para GMAWI

ode wire feed speed rrnge (Rango de veltridad de alime*ación del el&trodo de alambre)

Input {Aport€ de cálor}

N.A.

34.43 Kj/inch Maximo para E6O10 / 55.98 Kj/ínch Maxímo para E7018

Weld Lryer {s)
(Capas(s) de

Process

Praeols)
Filler Meül (*rtetal de relleno) Cufrcnt (corr¡ente) Vohs R.ng§

{Rango del Voltaje)

Travel Speed Ran3e

(Velocidad de Avance)Clasiftcrtion
{Clas¡ficación}

O¡rmetcr
{Diámetro}

ryPe - rolarfay
lipo y Polar¡dad,

Amp. REnSe
(Rango del Amperaje)

other
{Otro}

ROoT (Raíz)

(

FILL AND CAP

{tellmyVista}

SMAW E5010 1/8"(3.2 mm) DCEP 5t-92 ASC. 22-32 2.9 - 4.3

SMAW E6010 5/32"(4.o mm) DCEP 104 - 156 DESC. 23-34 7-2-!A.A

SMAW E7018 ü8"(3.2mm) DCEP 76- 174 ASC. 22- 33 2.2 - 4.1

SMAW E70r.8 3/32"(2.4mm) DCEP 74- t14 ASC. 20- 30 2.7 -4.2

¡trlltht Pohrhy {Polaridad directa)= Electrode ne3ative (El6trodo al Negativo} Reverse Polar§ (Polaridad lnrert¡d¿l=Electrode po¡itiue (Electrcdo al Positircl

NIQUE (QW-41O1 (récnica)

or Werve Bead {Cordon r*to u oscilado)

4 Tims the diam€ter of the el*trode (Vs6
Oscilastion (Oscilación) el diarntero del electrodo)Both (Ambos)

r or Gas Cup S¡za (D¡ámetro del oriñcio o tamño de la boquilla del Gas) N.A.

and lnterpass Cleadnt (ümp¡eza ¡nic¡al y entre pas6l Grinding and/or Brush¡ng (Effisilado y/o Cepiltado|

¡d Of BaCk GOUging (Metodo del sanedo f¡ostaiorl Grind,Carbm or plasm arc gute whm required (Esmeril,Elatrodo de carbon o arco plasma cuando se requiera)

gt tube to larort d¡stánce (Dlstamia del tubo de cmtacto a la piaa) N,A.

rle or singte pass (per side) (Pasosmcillo o muhipldpd lado)) 
"r-t- 

,r-I,tH^
r{e o single alectrode (el6trodo semillo o mulüple} N.A. peen¡nE {Mart¡[s] i\^ \ N.A.

{otro} pAsswILLBENoMoRETHANV2I'(t¡r*} p"ror} ffi

CTEMENTE PEREZ GARCIA

tltsPEcToR cwt $tü¿t ¿21

YEflAZ
10121221
EXP.1A1nO19Prepaded bV (Elabtrado por) Appro.rad by (Aprobado psl N\\

nfa\Ir¿ renruArrrorz

Ino\oos

{


