
@M.HqqIL
MEXOIL OFFSHORE, SA DE CV

pRocEDURE QUALTF|CATTON RECORD (PAR)
de Calificación de Procedimiento de Soldadura)

Prq¡ect (Proyrto) M.ds by (Elabsol Clementé Perez García

rfocequ3a r¡uatmctflon ñgcofq
tlo. {?QR}: (Reetstro de calificacion No.)

PQR-MOF-1002-18 Dete {Fecha) 15-oct-18

tpociñc.t'ron No. (UVPS) {Espciffcacion tlo.} WP$MOF-1001-18 WeHing Proccss {ermso
de SoldaduraI

SMAW
type {Manual,,Atomatic§€mi.utom.tk} (ripo} MANUAL

JOINT {Junta}

Base Mebls luetat Base) Post Weld Heat Treatment (Pctcalentamiento)

U6tef.¡ SpeG {Espec. dd Material} 5A-106 a 5A-106 fempcrature (Temperatura) N/A

fype or Gnde {npo o Grado} GrBáGrB lloHlng T¡ me {nmpo de sstenimitrto) N/A

t No. to P Í,¡o. {Númso P a flo. Pi l Grupo l a 1Grupo 1 HEiling 8aü. {Rango de calentam¡mto) N/A

ftlcüness of Test Coupon (Espffi da la Prueba) o.500' Cool¡ng REnSa {8ango de Eñfriamisto} rulA

)ü¡mGtór of Test Coupon (Diámetro de ¡a Pruébal 8-625" Üther {Otro) N/A

)tlrér {Otro} N/A

(Qw-4O41

Position lrcrcron¡

Preheat {prealmtamtato¡ (QW.4{E}

Electrical Characteristics (caracisisticar Eletr¡cas) (QW-tt09)

Tochniqüe {Tecnica}

Filler Metals {ptetat deAporte} Gas

;FA Spec-iñcation (Espe. No.) 5.t 5.1 Percent Compositlon (composición %)

[U§ Specifica«ion {Aws No.} E6010 E7018 G¡s (es) Mbüure
{Mucla}

FIow Rrte
lRan¡o Fluiol

Eiler M6tel F. ftlo, {Número F} 3 4 ihieldin¡ (de Proteción) NIA N/A N/A

rlllgld Met¡l An¡lysis A No. (Núm. A) 7 7 fralllng (de A«astrel N/A N/A N/A

iize of Flller Metrl (üám. MetalAportel U8"{3.2mm) 3/32", 1/8"{2.4, 3-2mm) Iacklni (de Rspaldo) N/A N/A

field Motel Thickness {E§p. Meralsold.} O,2el" (5.7 mm) 0.236" (6.0 mm)

of Groove (P6ición d€ ta Juntal

Preh€at Temp. (Temp. de Prffilmtam¡entol

Interp.ss thrt {Tmp. de lntspaso}

tryer (c¿pa) Proccss (Pr*esol
Élhr MetEl (Met¿l

¿E ¡¡prte)
Diameter
(Diámet¡o)

Amps. PoLrity (Polaridad) Vohs (volta¡e) I fave¡ Speéd

1 SMAW E6010 V8"(3.2mm) 65-88 EP 24-30 3.6 ppm

TECHNIQUE

(Técnical
2 SMAW E6010 s/32"(a.omm) 120.l4o EP 25-32 9 ppm

3 SMAW E7018 V8"(3.2mm) 87-103 EP 24-31 2.8 ppm

4 SMAW E7OLg U8"(3.2mm) 87-103 EP 24-3t 3.4 - 3.5 ppm

5-1,5-2, 5-3 SMAW E7018 3/32"{2.4mml 86-99 EP 22-2A 3.4 ppm



Gl,Í,F.iPlL
MEXOIL OFFSHORE, SA DE CV

pRocEDURE QUALTF|CAT|ON RECORD (pAR)
(Registro de Calificación de Proeedimiento de Soldadura)

PQEñlo. PQR-MOF-1m2-18 ¡ Datc (Facha) 15.oct-18 Ho¡a 2 de 2

Tensile Test {prueba de rensión) (QW-150}

spec,lmen No.
(Mu6tra No,)

w¡dth
(Ancho plg)

Yhickresc (Espeo
plel

Araa
(Area plgz)

Uhim.te Total tord
(carga Total lbfl

ulknatr UnitStress
(EstuÉrro Unitario Ultimo lbflpl82)

Type of Failure & locrtion
(Tipo de Falla y Lugar)

HR-237-18_2{rOL 19.13 12_33 235.87 118"11 soo.73 (72606) Metal Base

NR-237-1S_2402 19.19 12.33 ?36.61 118.H) 502.10 {72805} L'letal Bas€

Guide-Bend Test (Prueba de Doblez cuiado) {QW-160}

ly,pe and Fl3ure No, (Tipo y Número de Figura) Resuh {Rsultado}

NR-237-18-2-003 (lateral) ACEPTABLE, Sin lndicaciones

N R-237-18_2-00¿1 {lateral) ACEPTABLE, Sin lndicaclones

NR-237-18 2-005 {later3l) ACEPTABLE. Sin lndicaciones

N R-237-18_2-006 (lateral) ACEPTABLE. Sín lndicacíones

Toughness Test (Prueba de tmpactol {QW-17O}

ipec¡me$ No

{MustE |tlo.}

l,lotch Location

{Lugar de la Ranural

Sp¿dmen Slze

(Taffiño de la Mu€stral

TestTemp.
(Temp*atura

de la Prueba|

lmFact Valueg {Valoreá de lmpacto} Drop Weigh Break (Y/Nl

Ft. Lb. Mils.

(Rotura pü Cai& de Peo (Silfro!

Rompe NoRomPe

N.A. N,A. N.A. N.A, N.A. N.A. N.A. N.A. N.A.

N.A. N.A. N.A. N.A. N.A. N.A. N.A. N.A. N.A.

F¡llet-Weld Test (Prueba de Soldadura de Filete) {QW-180)

RÉsúlt-Sat¡sfactory (Resu¡ do-satisfactor¡o): Y.s {51)

Penetr¿t¡oñ into Parent Metal {Pmetración s d Metal Base): Yes (si)

N.A, No (No! N.A

N.A. No {No) N.A.

N.A.Macro-Results {ñ6uttadc Macro}

Other Test (Otras Pruebas)

rF€of Test

Iipo de Prueba)

ENSAYO DE DURTzA DE ACUERDO CON ANS|/NACE MROlTsltSO 1515S2015 (E.)

DENTRO DE NORMA 150 M|N¡MO,214 M&(IMO (HVJ

hpodt Aithtsh {Analisis del Deposito} N.A.

)dnr {otro} N.A.

llleHar-s N¿me:

ll,lrynbre del Soldado):

JAIME MARTINEZ RAMIREZ tt mp I\¡o.:

lClave del Soldado):

JMR

Test cond{ctod by:

kuebas cmducidas por);

A§ESORIA Y SERVICIOS DE INGENIERIA PARA LA INDUSTRIA SA

DE CV

laboratoryTest No.

lR€Dorte de labaattrio t'lo.

R-ASEI-rET-z1/18 ;
R-ASEI-l DG-48718; R-AsEl-lED-109118

We certiry that the statements in this record are correct and that the test welds were prepared, welded and tested ¡n
ED.2O17 of the ASME Cod€. (CcrtifiGmc qre lo de&ndo en 6te registro 6 @rreto y qrc las soldaduras fueron preparadaq sodadas

del códi6o A5ME ED.2O17)

with the requirements of Seccion lX

awdo con los requ¡s¡to de la SGi&r ¡X

lmpector de Soldadur¡ Certiñcado AWS Cwl t0l2122f
SiSnrturerN.me,Dste (Nombre,F¡rm y Feha)

ln& Fernrndo

Dlr€ctor de

Perez
10121211

signrture,Nrme,Date


