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WPS No. 02

PQR No. Joints Design Single-V-Groove

Welding Process Backing No Yes

Types :        Semi-Automatic Automatic Backing Material or Type

BASE METALS (QW-403)

1 1 to P-No. 1

  Material Spec:

  Type or Grade:

Thickness Range

Diameter Range

6 A-No. 1 1

5/1

E7018

Size of Filler & Electord  Metal                

Max Deposit Thickness Qualified:

POSITION (QW-405)

Position                               

Welding Progression

Tungsten Electrode Size & Type

Preheat Temp. Min.

Interpass Temp. Max.

Preheat Maintenance TECHNIQUE (QW-410)

Both

Grinding & Brushing

Temperature Range Multiple

Time Range              Min time 1Hour(2.4 min*Thk(mm)) Single

Heating Rate    Max 315 ℃/Hour (5500/t ℃/Hour) Back Gouging                                  

Cooling Rate  Max 335 ℃/Hour (6875/t ℃/Hour) GAS (QW-408)

Percent Composition    

Shielding  

1:

2:

Name: Name: Name:

Signature: Signature: Signature:

Date: Date: Date: 

PQR-003 Rev.

FILLER METALS (QW-404)

F-No.

ALL   (ASME Sec. IX-2019 مطابق QW-403.6( TO IMPACT THK) & ASME  SEC IX  TABLE QW-452(SIZE)

ASME IX - TABLE QW- 432

Spec. No.(SFA) 5/18

AWS No.(Class) ER70S-6 misalignment not more 1.6 mm

∅2.4 mm 3.25 & 4 mm
Joint Details

for GTAW 12 mm & for SMAW 16.54 mm

A-Number

ASME IX - TABLE QW- 442

Up hill

SA106-SA105-API 5L-SA672-SA234-SA216 to Same

Gr B-Gr B PSL2-Gr C60 Cl.22-Gr WPB-Gr WCB to Same

Butt: 5 ≤ T≤ 28.54  PQR 6" Thk 14.27 mm Fillet: All( ASME IX  TABLE QW-451.1(THK))

 Welding Procedure Specification (WPS)

(According to ASME Code Sec IX )
Doc No. Contract No. 

Issu Date :

WPS0014 Rev. JOINTS (QW-402)

GTAW & SMAW

Manual GTAW For SMAW

Note 2

P-No. G-No. G-No. 1

Polarity, Amps & Volts(Range) As Table Below

2.4 mm & EWTh-2 

PREHEATING & INTERPASS TEMP. (QW-406) Transfer Mode N/A

Trade Name AMA / ESAB or equivalent
TOUGHNESS / IMPACT TEST (QW-170)    

 B31.3 TABLE 1-A& 1-AM(323)    YES    □      NO      ■

ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409)

ALL ASME IX TABLE  QW-461.9 Current AC or DC DC

String or Weave Bead Note(1)

POST WELD HEAT TREATMENT (QW-407) Cleaning Method

600 ¬ 625 OC

ASME B31.3 TABL 331.1

Multi or Single Pass

10 ℃

ASME B31.3 TABL 330.1

Wire Feed Speed N/A

315 ℃

N/A

Argon 99/99% 7~12

Trailing N/A N/A N/A

Single or Multiple Electrodes

N/A

Gas Mixture Flow Rate (Lit/min)

Travel Speed 

(cm/min)
Others

Class Dia(mm) Type Polar. Amp. Range(A)

Backing or (purging)                                  N/A N/A N/A

Welding Rod

Weld Layers Welding Process
Filler Metal Current Volt 

Range(V)

Hot Pass GTAW ER70S-6 2/4 DCEN 105~108 10~11

Root Pass GTAW ER70S-6 2/4 DCEN 73~77

ASME B31.3  328.4.2

 & B16.25 A

ASME IX - TABLE QB/QW- 422

 ASME IX QW-410 پاراگراف

 Weaving for bead is ≤ 3  times of filler metal diameter

For Pipe Class: EA03

Note :

Cap Pass SMAW E7018 3.25 / 4 DCEP 125~147 22~27 8~10

 مشخص گردیدهTABLE QW-252 TO QW- 265 در(WPS) متغییرهای جوشکاری

(256)SMAW(253)-GT

6~10

Filling Pass SMAW E7018 3.25 / 4 DCEP 122~130 21~28 6~8

10~11 4~7

3.2±1.6mm

37.5±2.5 º

1.6±0.8mm

√

√
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محدوده تست جوشکار از لحاظ قطر

THKمحدوده تست جوشکار از لحاظ 
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THK(IMPACT)محدوده تست جوشکار از لحاظ 
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کربن معادل

گرده جوش مجاز
 3.B31.3 TABLE341.
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حالت های جوشکاری
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TYPE SERVICE SERVICETYPE MATRIAL GRADEMATRIAL GRADE
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                                                             تفسير گراف تنش زدایی

a 

 b 

c 

a

c
Sin 

وتر

مقابلضلع
  

                                                                        
a

b
Cos 

وتر

مجاورضلع
 

b

c
Tg 

مجاورضلع

مقابلضلع
  

c

b
Cotg 

مقابلضلع

مجاورضلع
   

c

a

Sin
Sec 

مقابلضلع
وتر




1
 

b

a

Cos
Co 

مجاورضلع
وتر




1
sec  

 

1 bar = 14.7 PSI (Pounds per Square Inch) 

----------------90:38.1سنتر البوي  سنتر البوي   45:15.8 

 
 باشند:ها معمولاً دو نوع میپيچ و مهره

 Machine boltیك سر مهره                                                                                     .1

 Stud bolt                                                                                 دوسر مهره             .2

tan : سنتر البو با زاویه دلخواه (2زاویه دلخواه / )*size*38.1 
 

دیل درجه چرخش به میلیمترتب  :1/2OD*0174445.*درجه 

دیل درجه چرخش به میلیمترتب  : (OD*3.14)* (360/زاویه مورد  نظر) 
 
:Y Paseبرنج اندزه کل  - (1/2OD HEADER*1.414)+……. 
X+1/2 OD RIZER 
 

   براساس استاندارد 6.4MM          API 5L >  سایر عمق ها ,3.2MM>عمق تيز , Dent:LEN<.5DMM)فرورفتگی یا گودی(

B31.8: NPS<12” DENT :1/4”     , NPS >12 DENT %2OD         

  

 

 

 

 

Sample output to test PDF Combine only



 A                                                             تفسير گراف تنش زدایی

B C 

a 

c 
b 

 

 
 

 

 
 

 

 

Heating rate:ab*Equipment speed  
                                       bc 
Holding:(Aa*60)/ Equipment speed 
 
Cooling rate:AB*Equipment speed  
                               BC 
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