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Preparar la superficie de soldadura de un tubular de petréleo y gas

172~ |

Si es necesario, precalentar el tubular de petroleo y gas a
una temperatura de trabajo de entre -46°C (228K) y 66°C (339K)

173~ !

Aplicar continuamente varias pasadas de material de soldadura a
toda la soldadura tubular de petroleo y gas entre 12 vy
24 voltios y entre 150 y 300 amperios

174~ v

Si es necesario, permitir que los tubulares de petroleo y gas se enfrien en|
aire quieto

175~ !

Si es necesario, eliminar el exceso de material de soldadura del tubular
de petréleo y gas

176 N Y
Si es necesario, volver a cortar el tubular
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