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 WELDING PROCEDURE 

1723001595-WEL-PRO-00024 (Rev.2)  

 
 

1. Welding Procedure Specification (WPS) & PQR 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



1. WPS & PQR LIST
  1) WPS ( Welding Procedure Specification) LIST

No. WPS NO. Rev No.
WELDING
PROCESS

TYPE
Supporting
PQR No.

Report No. BASE METAL
DIAMETER

RANGE

BUTT
WELDING
THICKNES

S

FILLET
WELDING
THICKNES

S

1 GMGM-001D 1 GMAW 
SEMI-AUTOMATIC

OR MANUAL
QGM-001B

HQD-13-1607

HQD-13-1608
A5083 + A5083 Above 73mm 4.8~20mm ALL

2 GMGM-002D 0 GMAW SEMI-AUTOMATIC QGM-002B
HQD-13-2455

HQD-13-2456
A5083 + A5052 Above 73mm 4.8~32mm ALL

3 GMGM-003D 0 GMAW SEMI-AUTOMATIC QGM-003B
HQD-13-2457

HQD-13-2458
A5052 + A5052 Above 73mm 4.8~32mm ALL

4 GTGT-019A 1 GTAW
MANUAL

OR AUTOMATIC
QGT-0029A

HQD-15-3193

HQD-15-3192
A5083 + A5083 Above 73mm 1.5~20mm ALL

5 GTGT-020A 1 GTAW
MANUAL

OR AUTOMATIC
QGT-0030A

HQD-15-3195

HQD-15-3194
6005A + 6005A Above 73mm 1.5~18mm ALL

6 GTGT-021A 1 GTAW
MANUAL

OR AUTOMATIC
QGT-0031A

HQD-15-3197

HQD-15-3196
6005A + A5052 Above 73mm 1.5~18mm ALL

7 GTGT-022A 1 GTAW
MANUAL

OR AUTOMATIC
QGT-0032A

HQD-15-3199

HQD-15-3198
6005A + A5083 Above 73mm 1.5~18mm ALL

8 GTGT-023A 1 GTAW
MANUAL

OR AUTOMATIC
QGT-0033A

HQD-15-3200

HQD-15-3201
A5052 + A5052 Above 73mm 1.5~20mm ALL

9 GTGT-024A 1 GTAW
MANUAL

OR AUTOMATIC
QGT-0034A

HQD-15-3203

HQD-15-3202
A5083 + A5052 Above 73mm 1.5~20mm ALL





By :
REVISED BY : 

 1. JOINTS

Backing Material (TYPE)

백킹제

□ Metal □ Nonfusing Metal

□ Nonmetallic □ other

 ※ 개선치수 및 각장은 도면에 준할 것.도면에 명기되지

    않은 사항은 지침서 치수 TABLE(HSS-CI-PV-4088)를

    참조할 것.

 ※ Beveling and Fillet size must be applied to drawings.  

     If it's not existed in drawings, must be applied to Size Table

 2. BASE METALS
to

THICKNESS RANGE (모재 두께 범위)

 3. FILLER METALS
Spec.No. (SFA)

AWS No. (Class)

F-No.

A-No.

Size of Filler metals

용가재 크기

WIRE FLUX CLASS.

와이어플럭스 사양

FLUX TRADE NAME

플럭스 상품명

CONSUMABLE INSERT

소모성 인서트

OTHERS 

      

J.W.KIM

N/A

SEE NOTE2

GMAW

GROOVE & FILLET

1.6 mm

N/A

PIPE DIA. RANGE :

1

N/A

N/A

5.10 N/A

N/A

2

N/A

ER5356

22

N/A

P-No. :

Or Spec. and Grade

Base Metal :

SEE NOTE 1

SEE NOTE 1

N/A

Other

ALL

to

N/A

P-No. : N/A Gr-No. :N/A Gr-No. : N/A

Welding Procedure Specification (WPS)

용    접     작     업     표     준

PAGE

2 of 3

1
Welding Process(es) :
Rev.No :

2013.05.24

N/A

(No)

Fillet (필렛)

Date :J.W.KIMCompany : 

Supporting

PQR No.(s)

HYOSUNG CORPORATION
WPS No. : GM.GM-001D

QGM-001B
Type(s) : SEMI-AUTOMETIC & AUTOMATIC

이음 설계

N/A백킹 유무 :

Backing 

Joint Design

Detail

N/A

N/A

N/A

4.8 ~ 20 mmGroove (홈)

Above 73 mm

Maximum Pass Thickness ≤ 13 mm : (YES) Max. 12.7 mm

N/A

HYOSUNG CORPORATION. A4 (210X297)



 4. POSITIONS  7. GAS
Position(s) of Groove Shielding GAS(es)
그루브 자세 : 가스 종류 :
Welding Progression MIXTURE (%)
용접 방향 : 가스 조성 비율 :
Position(s) of Fillet FLOW RATE 
필렛 자세 : 유량 :
Welding Progression Trailing GAS
용접 방향 : 트레일링 가스 :
Fillet Size Backing GAS
각장 : 백킹 가스 :
Other Other 

 5. PREHEAT  8. TECHNIQUE
Preheat Temperature, Minimum STRING OF WEAVE BEAD 
최소 예열 온도 : 비드 형태 :
Interpass Temperature, Maximum ORIFICE OR GAS CUP SIZE
최대 층간 온도 : 오리피스 혹은 가스컵 크기 :
Preheat Maintenance METHOD OF CLEANING
예열 유지 온도 : 사상방법 :
Other MULTI OR SINGLE PASS 

다층 혹은 단층 :

 6. POSTWELD HEAT TREATMENT Other

Temperature Range 
온도 범위 :
Time Range 
시간 범위 :
Other

Transfer mode :

 9. SPECIAL INSTRUCTION
 Note.1
 Note.2

 10. APPLYING CODE
- KEPIC MQW (2000 EDITION ~ 2003 ADDENDA)

STRING

N/A

N/AN/A

150 ℃

Ar:He (3:7)

14 ~ 25 ℓ/MIN

MAX. WELD METAL DEPOSITED THICKNESS IS 20 mm
A5083 + A5083 (KS D6701 +KS D6701)

GMAW

GLOBULAR

N/A

N/A

SINGLE or MULTIPASS

TRAVEL SPEED

(CM/MIN)

N/A

DCRP

DCRP

N/A

가접 GMAW ER5356 1.4 or 1.6

2&OVER GMAW

WELD

LAYERS

AMP

RANGE

WELDING

PROCESS
CLASS.

1 GMAW

DIA.

FILLER METAL

ER5356 1.4 or 1.6

Welding Procedure Specification (WPS)

용    접     작     업     표     준

VOLT

RANGE
26~30

CURRENT

POLARITY

PAGE

3 of 3

N/A

Ar + He

GRINDING & BRUSHING

ALL

N/A
N/A

도면 및 첨부 참조 할 것 N/A

ALL

UP OR DOWN(3F)

UP OR DOWN (3G)

16 ℃

BACK GOUGING & GRINDING

25~35
25~35

26~44

ER5356 1.4 or 1.6 26~44
DCRP

1.4 or 1.6 225~275 25~35B1 ER5356

26~44

DCRP

160~240
225~275
225~275

HYOSUNG CORPORATION. A4 (210X297)



1. BASE METAL 2. FILLER METAL

MATERIAL SPEC.  A-NO

TYPE OF GRADE  SIZE OF ELECTRODE

P-NO. F-NO.

THICKNESS SFA SPECIFICATION

DIAMETER AWS CLASSIFICASTION

OTHERS DEPOSIT WELD METAL

3. POSITION 4. TECHNIQUE

POSITION OF GROOVE STRING OR WEAVE BEAD

WELD PROGRESSION OSCILATION

POSITION OF FILLET MULTI.OR SINGLE PASS (PER SIDE)

WELD PROGRESSION MULTI.OR SINGLE ELECTRODES

OTHERS TUNGSTEN ELECTRODE SIZE

OTHERS

5. PREHEAT 6. POSTWELD HEAT TREATMENT

PREHEAT TEMF. TEMPERATURE

INTERPASS TEMP. TIME

OTHERS OTHERS

7. GAS 8. ELECTRICAL CHARACTERISTICS

TYPE OF GAS CURRENT

COMPOSITION OF GAS MIXTURE POLARITY

FLOW RATE TRANSFER MODE

OTHERS OTHERS

HYOSUNG INDUSTRIES , LTD. A4 (210X297)

N/A

STRING

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
용  접  작  업  표  준  인  정  기  록  서

N/A   TO   N/A

1G

N/A

N/A

N/A

N/A

                SPRAY

N/A

ER5356

5.10

DC

10 ㎜

1.6 ㎜

SINGLEN/A

N/A

N/A

N/A

N/A

22

N/A

RP

100℃

Ar + He

30% : 70%

17 ℓ  /MIN

N/A

TYPE

ELECTRODE

ER5356

PROCESS

GMAW

JOINT DETAIL
WELD

LAYER(S)

1

GMAW

AUTOMATIC 

PAGE

PQR NO

DATE

APPLING
CODE

WELDING PROCESS

B1

GMAW

GMAW 28

1.6

250

35

35

ER5356

250

35

N/A

N/A

25℃

SIZE

KS D6701 + KS D6701

A5083 + A5083

10 ㎜

ER5356 1.6

28

KEPIC MQW(2000EDI~2003ADD)

SPEED
㎝/MIN

VOLTSAMP

2013.    08 .    12 .

1    of     2

2

250 28

REV.NO.QGM-001B

1.6

2

BACK GOUGING & GRINDING

MULTI1F

1

1

60˚





검  토 승  인

- 13 -

년 5 월 24 일 년 5 월 24 일

  사용장비 :   U.T.M 

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서
주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

결
 
 

재

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

성적서No. : HQD 1607 접수No. : 1943

품       명 : 용접시험편 종류의기호 : A5083 + A5083 단         위 : EA 의 뢰 부 서 : 차) 생산기술팀

공  급  자 : ㈜효성 제조회사명 : 인화정공 로트의크기 : 2 김      주      원

접  수  일 : 2013 시   험   일 : 2013 관 련 규 격 : KEPIC MQW 시   험   자 : 김      병      일

작  성

No. 분 석 시 험 항 목
Thickness

5,681      29.9        28 ~ 36.2 B/M

시험편 Size(mm)

의   뢰   자 :

판    정
Total Load Unit Stress

  비     고  :

19 10 190 kgf/㎟ 양호양호양호양호

  입회 시험자 :

30.7        5,833      kgf/㎟1901019

2 인 장 강 도(T.S)

HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4 주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)

1 인 장 강 도(T.S) 양호양호양호양호B/M28 ~ 36.2

Width area(㎟)

성          적

단 위

Standard
T.S

Fracture
Location

BLANKBLANKBLANKBLANK



검  토 승  인

- 13 -

년 5 월 24 일 년 5 월 24 일

  사용장비 :   U.T.M 

Width area(㎟)

성          적

단 위

Standard
S.T

Fracture
Location

HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4 주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)

1 표면굽힘(Face Bend) 결힘없음결힘없음결힘없음결힘없음

  입회 시험자 :

180˚1038

2 표면굽힘(Face Bend)

판    정
Total Load Unit Stress

  비     고  : 

38 10 180˚ 결힘없음결힘없음결힘없음결힘없음

작  성

No. 분 석 시 험 항 목
Thickness

시험편 Size(mm)

의   뢰   자 :

3 뒷면굽힘(Root Bend) 38 10 180˚ 결힘없음결힘없음결힘없음결힘없음

4 뒷면굽힘(Root Bend) 38 10 180˚ 결힘없음결힘없음결힘없음결힘없음

시   험   자 : 김      병      일접  수  일 : 2013 시   험   일 : 2013 관 련 규 격 : KEPIC MQW

EA 의 뢰 부 서 : 차) 생산기술팀

공  급  자 : ㈜ 효성 제조회사명 : 인화정공 로트의크기 : 4 김      주      원

1944

품       명 : 용접시험편 종류의기호 : A5083 + A5083 단         위 :

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서
주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

결
 
 

재

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

성적서No. : HQD 1608 접수No. :

BLANKBLANKBLANKBLANK





By :
REVISED BY : -

 1. JOINTS

Backing Material (TYPE)

백킹제

□ Metal □ Nonfusing Metal

□ Nonmetallic □ other

 ※ 개선치수 및 각장은 도면에 준할 것.도면에 명기되지

    않은 사항은 지침서 치수 TABLE(HSS-CI-PV-4088)를

    참조할 것.

 ※ Beveling and Fillet size must be applied to drawings.  

     If it's not existed in drawings, must be applied to Size Table

 2. BASE METALS
to

THICKNESS RANGE (모재 두께 범위)

 3. FILLER METALS
Spec.No. (SFA)

AWS No. (Class)

F-No.

A-No.

Size of Filler metals

용가재 크기

WIRE FLUX CLASS.

와이어플럭스 사양

FLUX TRADE NAME

플럭스 상품명

CONSUMABLE INSERT

소모성 인서트

OTHERS 

      

N/A

SEE NOTE2

GMAW

GROOVE & FILLET

1.6 mm

N/A

PIPE DIA. RANGE :

1

N/A

N/A

N/A

ER5356

22

N/A

P-No. :

Or Spec. and Grade

Base Metal :

SEE NOTE 1

SEE NOTE 1

N/A

Other

ALL

to

N/A

P-No. : N/A Gr-No. :

Welding Procedure Specification (WPS)

용    접     작     업     표     준

PAGE

2 of 3

-
Welding Process(es) :
Rev.No :

2013.08.12

5.10

N/A Gr-No. :

N/A

N/A

2

N/A N/A

(No)

Fillet (필렛)

Date :J.W.KIMCompany : 

Supporting

PQR No.(s)

HYOSUNG CORPORATION
WPS No. : GM.GM-002D

QGM-002B
Type(s) : SEMI-AUTOMATIC OR AUTOMATIC

이음 설계

N/A백킹 유무 :

Backing 

Joint Design

Detail

N/A

N/A

N/A

N/A

4.8 ~ 32 mmGroove (홈)

Above 73 mm

Maximum Pass Thickness ≤ 13 mm : (YES) Max. 12.7 mm

HYOSUNG CORPORATION. A4 (210X297)



 4. POSITIONS  7. GAS
Position(s) of Groove Shielding GAS(es)
그루브 자세 : 가스 종류 :
Welding Progression MIXTURE (%)
용접 방향 : 가스 조성 비율 :
Position(s) of Fillet FLOW RATE 
필렛 자세 : 유량 :
Welding Progression Trailing GAS
용접 방향 : 트레일링 가스 :
Fillet Size Backing GAS
각장 : 백킹 가스 :
Other Other 

 5. PREHEAT  8. TECHNIQUE
Preheat Temperature, Minimum STRING OF WEAVE BEAD 
최소 예열 온도 : 비드 형태 :
Interpass Temperature, Maximum ORIFICE OR GAS CUP SIZE
최대 층간 온도 : 오리피스 혹은 가스컵 크기 :
Preheat Maintenance METHOD OF CLEANING
예열 유지 온도 : 사상방법 :
Other MULTI OR SINGLE PASS 

다층 혹은 단층 :

 6. POSTWELD HEAT TREATMENT Other

Temperature Range 
온도 범위 :
Time Range 
시간 범위 :
Other

Transfer mode :

 9. SPECIAL INSTRUCTION
 Note.1

 Note.2

 10. APPLYING CODE
- KEPIC MQW (2000 EDITION ~ 2003 ADDENDA) - ASME Sec.Ⅸ (1998 EDITION ~ 2000ADDENDA)

MAX. WELD METAL DEPOSITED THICKNESS IS 32 mm

1.6

UP OR DOWN (3G)

10 ℃ STRING

N/A

N/AN/A

A5083 + A5052 (KS D6701 + KS D6701)

GMAW

GLOBULAR

B2&OVER ER5356

240 ℃

N/A

N/A

SINGLE or MULTIPASS

TRAVEL SPEED

(CM/MIN)

GMAW 1.6

N/A

DCRP

DCRP

가접 GMAW ER5356 1.6

2&OVER GMAW

WELD

LAYERS

AMP

RANGE

WELDING

PROCESS
CLASS.

1 GMAW

DIA.

FILLER METAL

ER5356 1.6

Welding Procedure Specification (WPS)

용    접     작     업     표     준

VOLT

RANGE
25~35

CURRENT

POLARITY

PAGE

3 of 3

N/A

Ar + He

Ar:He (7:3)

12 ~ 22 ℓ/MIN

GRINDING & BRUSHING

ALL

N/A
N/A

도면 및 첨부 참조 할 것 N/A

ALL

UP OR DOWN(3F)

25~35
25~35

25~45

ER5356 1.6 25~45
DCRP

200~450

200~450 25~35
25~35

B1 ER5356
BACK GOUGING & GRINDING

N/A

25~45

25~45
25~45

200~450
DCRP
DCRP

150~300
200~450

HYOSUNG CORPORATION. A4 (210X297)



1. BASE METAL 2. FILLER METAL

MATERIAL SPEC.  A-NO

TYPE OF GRADE  SIZE OF ELECTRODE

P-NO. F-NO.

THICKNESS SFA SPECIFICATION

DIAMETER AWS CLASSIFICASTION

OTHERS DEPOSIT WELD METAL

3. POSITION 4. TECHNIQUE

POSITION OF GROOVE STRING OR WEAVE BEAD

WELD PROGRESSION OSCILATION

POSITION OF FILLET MULTI.OR SINGLE PASS (PER SIDE)

WELD PROGRESSION MULTI.OR SINGLE ELECTRODES

OTHERS TUNGSTEN ELECTRODE SIZE

OTHERS

5. PREHEAT 6. POSTWELD HEAT TREATMENT

PREHEAT TEMF. TEMPERATURE

INTERPASS TEMP. TIME

OTHERS OTHERS

7. GAS 8. ELECTRICAL CHARACTERISTICS

TYPE OF GAS CURRENT

COMPOSITION OF GAS MIXTURE POLARITY

FLOW RATE TRANSFER MODE

OTHERS OTHERS

HYOSUNG INDUSTRIES , LTD. A4 (210X297)

16 ㎜

N/A

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
용  접  작  업  표  준  인  정  기  록  서

N/A

N/A

N/A

ER5356

5.10

1.6 ㎜

N/A   TO  N/A

DC

1G

N/A

N/A

N/A

N/A

SINGLEN/A

N/A

STRING

N/A

22

RP

188℃

Ar + He

70% : 30%

17ℓ /MIN

N/A

N/A

PAGE

PQR NO

DATE

APPLING
CODE

ELECTRODE

ER5356

PROCESS

GMAW

1    of     2

0

JOINT DETAIL

GMAW

SEMI  -  AUTOMATIC

WELD
LAYER(S)

WELDING PROCESS

TYPE

B1

2013.    08 .    12 .

300 27

250 35

30

SPEED
㎝/MIN

VOLTSSIZE

27

16 ㎜

ER5356

ER5356

30GMAW

10℃

N/A

300

KS D6701 + KS D6701

A5083 + A5052

N/A

REV.NO.QGM-002B

1.6

ASME SEC.IX (1998EDI~2000ADD)

BACK GOUGING & GRINDING

AMP

1.6

1.6

2 ~5

27

27B2 

GMAW

1

                SPRAY

N/A

MULTI

30GMAW ER5356 1.6 300

2

2

60˚





검  토 승  인

- 13 -

년 8 월 10 일 년 8 월 10 일

  사용장비 :   U.T.M 

Width area(㎟)

성          적

단 위

Standard
T.S

Fracture
Location

HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4 주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)

1 인 장 강 도(T.S) 양호양호양호양호B/M18 ~ 25

  입회 시험자 :

18.3        5,563      kgf/㎟3041619

2 인 장 강 도(T.S)

판    정
Total Load Unit Stress

  비     고  : 용접사_박종운

19 16 304 kgf/㎟ 양호양호양호양호

작  성

No. 분 석 시 험 항 목
Thickness

5,594      18.4        18 ~ 25 B/M

시험편 Size(mm)

의   뢰   자 :

시   험   자 : 김      병      일접  수  일 : 2013 시   험   일 : 2013 관 련 규 격 : ASME SEC. Ⅸ

EA 의 뢰 부 서 : 차) 생산기술팀

공  급  자 : ㈜효성 제조회사명 : 인화정공 로트의크기 : 2 김      주      원

3004

품       명 : 용접시험편 종류의기호 : A5083 + A5052 단         위 :

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서
주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

결
 
 

재

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

성적서No. : HQD 2455 접수No. :

BLANKBLANKBLANKBLANK



검  토 승  인

- 13 -

년 8 월 10 일 년 8 월 10 일

  사용장비 :   U.T.M 

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서
주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

결
 
 

재

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

성적서No. : HQD 2456 접수No. : 3005

품       명 : 용접시험편 종류의기호 : A5083 + A5052 단         위 : EA 의 뢰 부 서 : 차) 생산기술팀

공  급  자 : ㈜ 효성 제조회사명 : 인화정공 로트의크기 : 4 김      주      원

접  수  일 : 2013 시   험   일 : 2013 관 련 규 격 : ASME SEC. Ⅸ 시   험   자 : 김      병      일

결힘없음결힘없음결힘없음결힘없음

결힘없음결힘없음결힘없음결힘없음

4 뒷면굽힘(Root Bend) 38 10 180˚

3 뒷면굽힘(Root Bend) 38 10 180˚

작  성

No. 분 석 시 험 항 목
Thickness

시험편 Size(mm)

의   뢰   자 :

판    정
Total Load Unit Stress

  비     고  :  용접사_박종운

38 10 180˚ 결힘없음결힘없음결힘없음결힘없음

  입회 시험자 :

180˚1038

2 표면굽힘(Face Bend)

HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4 주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)

1 표면굽힘(Face Bend) 결힘없음결힘없음결힘없음결힘없음

Width area(㎟)

성          적

단 위

Standard
S.T

Fracture
Location

BLANKBLANKBLANKBLANK





By :
REVISED BY :  -

 1. JOINTS

Backing Material (TYPE)

백킹제

□ Metal □ Nonfusing Metal

□ Nonmetallic □ other

 ※ 개선치수 및 각장은 도면에 준할 것.도면에 명기되지

    않은 사항은 지침서 치수 TABLE(HSS-CI-PV-4088)를

    참조할 것.

 ※ Beveling and Fillet size must be applied to drawings.  

     If it's not existed in drawings, must be applied to Size Table

 2. BASE METALS
to

THICKNESS RANGE (모재 두께 범위)

 3. FILLER METALS
Spec.No. (SFA)

AWS No. (Class)

F-No.

A-No.

Size of Filler metals

용가재 크기

WIRE FLUX CLASS.

와이어플럭스 사양

FLUX TRADE NAME

플럭스 상품명

CONSUMABLE INSERT

소모성 인서트

OTHERS 

      

N/A

SEE NOTE2

GMAW

GROOVE & FILLET

1.6 mm

N/A

PIPE DIA. RANGE :

1

N/A

N/A

N/A

ER5356

22

N/A

P-No. :

Or Spec. and Grade

Base Metal :

SEE NOTE 1

SEE NOTE 1

N/A

Other

ALL

to

N/A

P-No. : N/A Gr-No. :

Welding Procedure Specification (WPS)

용    접     작     업     표     준

PAGE

2 of 3

-
Welding Process(es) :
Rev.No :

2013.08.12

5.10

N/A Gr-No. :

N/A

N/A

2

N/A N/A

(No)

Fillet (필렛)

Date :J.W.KIMCompany : 

Supporting

PQR No.(s)

HYOSUNG CORPORATION
WPS No. : GM.GM-003D

QGM-003B
Type(s) : SEMI-AUTOMATIC OR AUTOMATIC

이음 설계

N/A백킹 유무 :

Backing 

Joint Design

Detail

N/A

N/A

N/A

N/A

4.8 ~ 32 mmGroove (홈)

Above 73 mm

Maximum Pass Thickness ≤ 13 mm : (YES) Max. 12.7 mm

HYOSUNG CORPORATION. A4 (210X297)



 4. POSITIONS  7. GAS
Position(s) of Groove Shielding GAS(es)
그루브 자세 : 가스 종류 :
Welding Progression MIXTURE (%)
용접 방향 : 가스 조성 비율 :
Position(s) of Fillet FLOW RATE 
필렛 자세 : 유량 :
Welding Progression Trailing GAS
용접 방향 : 트레일링 가스 :
Fillet Size Backing GAS
각장 : 백킹 가스 :
Other Other 

 5. PREHEAT  8. TECHNIQUE
Preheat Temperature, Minimum STRING OF WEAVE BEAD 
최소 예열 온도 : 비드 형태 :
Interpass Temperature, Maximum ORIFICE OR GAS CUP SIZE
최대 층간 온도 : 오리피스 혹은 가스컵 크기 :
Preheat Maintenance METHOD OF CLEANING
예열 유지 온도 : 사상방법 :
Other MULTI OR SINGLE PASS 

다층 혹은 단층 :

 6. POSTWELD HEAT TREATMENT Other

Temperature Range 
온도 범위 :
Time Range 
시간 범위 :
Other

Transfer mode :

 9. SPECIAL INSTRUCTION
 Note.1

 Note.2

 10. APPLYING CODE
- KEPIC MQW (2000 EDITION ~ 2003 ADDENDA) - ASME Sec.Ⅸ (1998 EDITION ~ 2000 ADDENDA)

MAX. WELD METAL DEPOSITED THICKNESS IS 32 mm

1.6

UP OR DOWN (3G)

10 ℃ STRING

N/A

N/AN/A

A5052 + A5052 (JIS H4000 + JIS H4000)

GMAW

GLOBULAR

B2&OVER ER5356

250 ℃

N/A

N/A

SINGLE or MULTIPASS

TRAVEL SPEED

(CM/MIN)

GMAW 1.6

N/A

DCRP

DCRP

가접 GMAW ER5356 1.6

2&OVER GMAW

WELD

LAYERS

AMP

RANGE

WELDING

PROCESS
CLASS.

1 GMAW

DIA.

FILLER METAL

ER5356 1.6

Welding Procedure Specification (WPS)

용    접     작     업     표     준

VOLT

RANGE
25~35

CURRENT

POLARITY

PAGE

3 of 3

N/A

Ar + He

Ar:He (7:3)

12 ~ 22 ℓ/MIN

GRINDING & BRUSHING

ALL

N/A
N/A

도면 및 첨부 참조 할 것 N/A

ALL

UP OR DOWN(3F)

25~35
25~35

25~45

ER5356 1.6 25~45
DCRP

200~450

200~450 25~35
25~35

B1 ER5356
BACK GOUGING & GRINDING

N/A

25~45

25~45
25~45

200~450
DCRP
DCRP

150~300
200~450

HYOSUNG CORPORATION. A4 (210X297)



1. BASE METAL 2. FILLER METAL

MATERIAL SPEC.  A-NO

TYPE OF GRADE  SIZE OF ELECTRODE

P-NO. F-NO.

THICKNESS SFA SPECIFICATION

DIAMETER AWS CLASSIFICASTION

OTHERS DEPOSIT WELD METAL

3. POSITION 4. TECHNIQUE

POSITION OF GROOVE STRING OR WEAVE BEAD

WELD PROGRESSION OSCILATION

POSITION OF FILLET MULTI.OR SINGLE PASS (PER SIDE)

WELD PROGRESSION MULTI.OR SINGLE ELECTRODES

OTHERS TUNGSTEN ELECTRODE SIZE

OTHERS

5. PREHEAT 6. POSTWELD HEAT TREATMENT

PREHEAT TEMF. TEMPERATURE

INTERPASS TEMP. TIME

OTHERS OTHERS

7. GAS 8. ELECTRICAL CHARACTERISTICS

TYPE OF GAS CURRENT

COMPOSITION OF GAS MIXTURE POLARITY

FLOW RATE TRANSFER MODE

OTHERS OTHERS

HYOSUNG INDUSTRIES , LTD. A4 (210X297)

DC

1.6 ㎜

22

16 ㎜

1G

N/A

N/A

N/A

N/A

SINGLEN/A

MULTI

ER5356

N/A

STRING

                 SPRAY

N/A

N/A

WELDING PROCESS

TYPE

ELECTRODE

ER5356

PROCESS

GMAW

WELD
LAYER(S)

1

GMAW

SEMI  -  AUTOMATIC

PAGE

PQR NO

DATE

APPLING
CODE

JOINT DETAIL

250

AMPSIZE

B1 301.6

2 ~6

30B2 ~ B3

GMAW

ER5356 1.6 300

N/A

200℃

Ar + He

17 ℓ  /MIN

N/A

70% : 30% RP

A5052 + A5052

16 ㎜

ER5356

ER5356

GMAW

N/A   TO  N/A

GMAW

0

300 27

REV.NO.QGM-003B

1.6

271.6

ASME SEC.IX (1998EDI~2000ADD)

2013.    08 .    12 .

1    of     2

300 27

27

SPEED
㎝/MIN

VOLTS

35

30

BACK GOUGING & GRINDING

N/A

10℃

N/A

JIS H4000 + JIS H4000

N/A

N/A

5.10

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
용  접  작  업  표  준  인  정  기  록  서

N/A

N/A

2

2

60˚





검  토 승  인

- 13 -

년 8 월 10 일 년 8 월 10 일

  사용장비 :   U.T.M 

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서
주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

결
 
 

재

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

성적서No. : HQD 2457 접수No. : 3006

품       명 : 용접시험편 종류의기호 : A5052 + A5052 단         위 : EA 의 뢰 부 서 : 차) 생산기술팀

공  급  자 : ㈜효성 제조회사명 : 인화정공 로트의크기 : 2 김      주      원

접  수  일 : 2013 시   험   일 : 2013 관 련 규 격 : ASME SEC. Ⅸ 시   험   자 : 김      병      일

작  성

No. 분 석 시 험 항 목
Thickness

5,654      18.6        18 ~ 25 B/M

시험편 Size(mm)

의   뢰   자 :

판    정
Total Load Unit Stress

  비     고  : 용접사_박종운

19 16 304 kgf/㎟ 양호양호양호양호

  입회 시험자 :

18.5        5,624      kgf/㎟3041619

2 인 장 강 도(T.S)

HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4 주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)

1 인 장 강 도(T.S) 양호양호양호양호B/M18 ~ 25

Width area(㎟)

성          적

단 위

Standard
T.S

Fracture
Location

BLANKBLANKBLANKBLANK



검  토 승  인

- 13 -

년 8 월 10 일 년 8 월 10 일

  사용장비 :   U.T.M 

Width area(㎟)

성          적

단 위

Standard
S.T

Fracture
Location

HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4HS-CP-66-0031-1A4 주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)

1 표면굽힘(Face Bend) 결힘없음결힘없음결힘없음결힘없음

  입회 시험자 :

180˚1038

2 표면굽힘(Face Bend)

판    정
Total Load Unit Stress

  비     고  :  용접사_박종운

38 10 180˚ 결힘없음결힘없음결힘없음결힘없음

작  성

No. 분 석 시 험 항 목
Thickness

시험편 Size(mm)

의   뢰   자 :

3 뒷면굽힘(Root Bend) 38 10 180˚ 결힘없음결힘없음결힘없음결힘없음

4 뒷면굽힘(Root Bend) 38 10 180˚ 결힘없음결힘없음결힘없음결힘없음

시   험   자 : 김      병      일접  수  일 : 2013 시   험   일 : 2013 관 련 규 격 : ASME SEC. Ⅸ

EA 의 뢰 부 서 : 차) 생산기술팀

공  급  자 : ㈜ 효성 제조회사명 : 인화정공 로트의크기 : 4 김      주      원

3007

품       명 : 용접시험편 종류의기호 : A5052 + A5052 단         위 :

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서
주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

결
 
 

재

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

성적서No. : HQD 2458 접수No. :

BLANKBLANKBLANKBLANK



HYOSUNG PAGE 1 of 3

Welding Procedure Specification
fl W W W II ^

wps.no GT.GT-019A

REV. NO

REV.DATE 2016.01.15

,

1
CUSTOMER'S COMMENTS

(ADD TECHNIQUE LIST) &$ 01/15/16 oi/i^ofi-^ Egffi
0 ORIGINAL ISSUE

11/11/15

D.K.PARK

11/11/15

H.W.KIM

11/11/13

S.U.HYUN

11/11/15

H.G.CHU

REV.NO DESCRIPTION

Date

(M/D/Y)

Signature

Date

(M/D/Y)

Signature

Date

(M/D/Y)

Signature

Date

(M/D/Y)

Signature

Prepared by
Reviewed by

Sect.Chief

Approved by

Dep't. Mgr.

Approved by

QM Dep't Mgr.

HYOSUNG CORPORATION A4 (210X297)
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Company : HYOSUNG CORPORATION By : D.K.PARK Date : 2016.01.15

WPS No. : GT.GT-019A Rev.No : 1 REVISED BY : D.K.PARK

Supporting Welding Process(es) : GTAW
OCT 0nr)A

PQR No.(s) Type(s) : MANUAL or AUTOMATIC

1. JOINTS

Joint Design

Detail

0j£ ^?j| GROOVE & FILLET

Backing

^U^: N/A | &
Backing Material (TYPE)

H-ij?jXi| N/A

n Metal • Nonfusing Metal

• Nonmetallic • other

A *\ L A 1
1 1 1 1 V

X Beveling and Fillet size must be applied to drawings.

2. BASE METALS

P-No. : 25 Gr-No. : N/A to P-No. : 25 Gr-No. : N/A

Or Spec, and Grade SB-209/A5083

to SB-209/A5083

THICKNESS RANGE (3.7ft ^n\\ «?|)

Base Metal : Groove (H) 1.5 ~ 20 mm Fillet (IS!) ALL

Maximum Pass Thickness < 13 mm : (YES) Max. 12.7 mm (No)

PIPE DIA. RANGE : ALL Other N/A

3. FILLER METALS KMANUAL) 2fAUTOMATIG

Spec.No. (SFA) 5.10 5.10

AWS No. (Class) R5183 R5183

F-No. 22 22

A-No. N/A N/A

Size of Filler metals

S?M H7| 4.0 or 5.0 mm 1.2 or 1.6 mm

WIRE FLUX CLASS.

9\0\0\%e*± X[°} N/A N/A

FLUX TRADE NAME

= an ^ a \ n. of
e —i — o • o

N/A N/A

CONSUMABLE INSERT

rtS-y oiAiE N/A N/A

OTHERS SEE NOTE1 SEE NOTE1

HYOSUNG CORPORATION. A4 (210X297)



HYOSUNG
Welding Procedure Specification (WPS)

PAGE

4. POSITIONS

Position(s) of Groove

a.
o

7H
fcd

Xh

n^M x{K]\ : ALL

Welding Progression
S.XH bll-ot: •
O td o o •

UPHILL (3G)

Position(s) of Fillet

15!! *MI : ALL

Welding Progression

O td O O •
UPHILL (3F)

Fillet Size

71-7:1 •
—1 o • £3 3! XH td *h;x; o^ 5!

Other N/A

5. PREHEAT

Preheat Temperature, Minimum

Z\± Oil! ££ : 80 °C

Interpass Temperature,

*IQi #7J •&£:

M aximum

120 °C

Preheat Maintenance

01IS £*! ££: N/A

Other N/A

6. POSTWELD HEAT TREATMENT

Temperature Range

££ S°! : N/A

Time Range
N/A

Other N/A

OH
fcd 3 of 3

7. GAS

Shielding GAS(es)

y r o TT • Ar

MIXTURE (%)

7\± S£ tJ|-g: 99.99%

FLOW RATE

OB|: •
TT o • 10 ~ 18 t/MIN

Trailing GAS

SE^U 7\±: N/A

Backing GAS
uh ?i 7r^v -
—1 o y \ • N/A

Other N/A

8. TECHNIQUE

STRING OR WEAVE BEAD

U|J !E« : STRING or WEAVE

ORIFICE OR GAS CUP SIZE

2B|H|^ ^£ 7r^ H7|

METHOD OF CLEANING

N/A

a l-A^ti|-fcH GRINDING & BRUSHING

SINGLE OR MULTIPASS

Er# ^zr ^# : SINGLE or MULTIPASS

TUNGSTEN ELECTRODE SIZE

a ^ Pi *i

Other N/A

WELD WELDING FILLER METAL CURRENT VOLT
TRAVEL SPEED

(CM/MIN)
LAYERS PROCESS

CLASS. DIA. POLARITY
AMP

RANGE RANGE

1 GTAW R5183
4.0 or 5.0

1.2 or 1.6
AC 205-335 20-34 20-45

2&OVER GTAW R5183
4.0 or 5.0

1.2 or 1.6
AC 225-375 21-35 20-45

BACK GO UGING & GRINDING

Bl&OVER GTAW R5183
4.0 or 5.0

1.2 or 1.6
AC 225-375 21-35 20-45

Transfer mode N/A

9. SPECIAL INSTRUCTION

Note.l MAX. WELD METAL DEPOSITED THICKNESS IS 20 mm

10. APPLYING CODE

- ASME SEC. IX (2010 EDITION - 2013 ADDENDA)

HYOSUNG CORPORATION. A4 (210X297)



PQR NO

HYOSUNG
PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

21 § d\ m M

QGT-029A REV.NO.

WELDING PROCESS GTAW

TYPE MANUAL

PAGE

DATE

APPLING

CODE

1 of

2016. 01

ASME SEC. IX(2010EDI~2013ADD)

JOINT DETAIL
WELD

LAYER(S)
PROCESS ELECTRODE SIZE AMP VOLTS

SPEED

cm/MIN

1 GTAW R5183 4.0 270 27 32

2-3 GTAW R5183 4.0 300 28 35

BACK GOUGING & GRINDING

60"

B1

B2

GTAW

GTAW

R5183

R5183

4.0

4.0

300

300

28

28

35

35~/

A n1

2

I 2
/ \

?

BASE METAL

MATERIAL SPEC SB 209 + SB 209

TYPE OF GRADE A 5083 + A5083

P-NO 25 TO 25

THICKNESS 10 mm

DIAMETER N/A

OTHERS N'/A

3. POSITION

POSITION OF GROOVE 1G

WELD PROGRESSION N/A

POSITION OF FILLET N/A

WELD PROGRESSION N/A

OTHERS N/A

5. PREHEAT

PREHEA1 TEMP. 80 °C

NTERPASS TEMP. lOOf

OTHERS N/A

7. GAS

TYPE OF GAS Ar

COMPOSITION OF GAS MIXTURE 99.99%

FLOW RATE 12 « /MIN

OTHERS N/A

2. FILLER METAL

A-NO N/A

SIZE OF ELECTRODE 4.0 mil

F-NO. 22

SFA SPECIFICATION 5.10

AWS CLASSIFICASTION R5183

DEPOSIT WELD METAL 10 mm

4. TECHNIQUE

STRING OR WEAVE BEAD

OSCILATION

MULTI.OR SINGLE PASS (PER SIDE)

MULTI.OR SINGLE ELECTRODES

3E SIZE

LOSED CHAMBER 7k
ERMAL PROCESS

OTHERS

6. POSTWELD HEAT TREATMENT

Weave

N/A

MULTI

SINGLE

4.0 :

N/A

N/A

N/A

TEMPERATURE N/A

TIME N/A

OTHERS N/A

8. ELECTRICAL CHARACTERISTICS

CURRENT AC

POLARITY N/A

TRANSFER MODE N/A

OTHERS N/A

HYOSUNG INDUSTRIES , LTD. A4 (210X297)



PQR NO. QGT-029A DATE 2016. 01 15 . PAGE: 2 OF 2

TENSILE TEST Minimum Tensile Strength: A5083_28kgf/nm1

SPECIMEN

NO.

WIDTH

(mm)
THICKNESS

(mm)
AREA

(rmf)

ULTIMATE

TOTAL LOAD

(kgf)

ULTIMATE

UNIT STRESS

(kgf/mnf)

TYPE OF FAILURE

& LOCATION

QGT-029A-1 19 10 190 5,795 30.5 BASE METAL, DUCTILE

QGT-029A-2 19 10 190 5,662 29.8 BASE METAL, DUCTILE

GUIDE BEND TEST

TYPE & FIGURE NO. RESULTS

QGT-029A-3 FACE BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QGT-029A-4 FACE BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QGT-029A-5 ROOT BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QG7-029A-6 ROOT BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

TOUGHNESS TEST

SPECIMEN

NO.

NOTCH

LOCATION

NOTCH

TYPE

TEST

TEMP

CO

IMPACT

VALUE

(kg-ran)

MATERIAL EXP. DROP WEIGHT

% SHEAR MILS BREAK NO BREAK

N/A

FILLET WELD TEST

RESULT-SATISFACTORY N/A

PENETRATION INTO PARENT METAL N/A

MACRO-RESULT N/A

OTHER TEST

IYPE OF [EST : N/A

DEPOSIT ANALYSIS : N/A

OTHERS : N/A

WELDER S NAME : *1 5- ^ DENTIFICATION NO. : GS-01

LABORATORY TEST NO : HQD-15-3192-3193

TEST CONDUCTED BY : ^ 3 <y WITNESSED BY : y ^ 7i

* oi mn 2is jmM°\ lh so •g0| 81° D1, A|g gg ASME SEC. IX °l

m% Q2 01I [Lif^ f^ui gs <u Aism^i 0| 2ESh

PREPARED BY WELDING

ENGINEER

APPROVED BY

DEPARTMENT MANAGER

REVIEWED BY

SECTION CHIEF

APPROVED BY

QM DEPARTMENT MANAGER

HVOSUNG INDUSTRIES , LTD.

^ 01/15/16

A4 (210X297)



작  성 검  토 승  인

- 15 -

년11 월 6 일 년 11 월 9 일

30.5

29.8

품       명 :

공  급  자 :

#2. GTAW

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

분 석 시 험 항 목

4024

2

1. 기계적성질

kgf/㎟ n=1

제조회사명 :

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서

인장강도(T.S) 28

주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

종류의기호 :

시   험   일 : 김      병      일

A5083+ A5083

2015

로트의크기 :

관 련 규 격 :

단         위 :

2015

㈜ 효성

용접시험편

성        적

28

접  수  일 :

판        정

kgf/㎟ n=1

결
 
 

재

비                고

차단기 생산기술팀EA

ASME SEC IX

의 뢰 부 서 :

구             분 단      위 시료의 크기
상   한 하   한

규         격

의   뢰   자 :

시   험   자 :

박      대      경

#1. GTAW

  기      사 : 용접사 _ 서호정

HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성

  입회 시험자 :   사용장비 :   U.T.M 

접수No. :성적서No. : HQD 3193

인장강도(T.S)

BLANKBLANKBLANKBLANK

양호양호양호양호

양호양호양호양호



작  성 검  토 승  인

- 15 -

년11 월 6 일 년 11 월 9 일

결함없슴

결함없슴

결함없슴

결함없슴

접수No. :성적서No. : HQD 3192

표면굽힘(Face Bend)

표면굽힘(Root Bend)

HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성

  입회 시험자 :   사용장비 :   U.T.M   기      사 : 용접사 _ 서호정

#1. GTAW

#1. GTAW

#2. GTAW

시   험   자 :

박      대      경

표면굽힘(Root Bend)

ASME SEC IX

의 뢰 부 서 :

구             분 단      위 시료의 크기
상   한 하   한

규         격

의   뢰   자 :

접  수  일 :

판        정

180° n=1

결
 
 

재

비                고

차단기 생산기술팀EA

180°

180°

n=1

n=1

성        적

김      병      일

A5083 + A5083

2015

로트의크기 :

관 련 규 격 :

단         위 :

2015

㈜ 효성

용접시험편

n=1

제조회사명 :

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서

표면굽힘(Face Bend)

주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

종류의기호 :

시   험   일 :

품       명 :

공  급  자 :

#2. GTAW

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

분 석 시 험 항 목

4023

4

1. 기계적성질

180°

BLANKBLANKBLANKBLANK



HYOSUNG PAGE 1 of 3

Welding Procedure Specification

WPS.NO GT.GT-020A

REV. NO

REV. DATE 2016.01.15

1
CUSTOMER'S COMMENTS

(ADD TECHNIQUE LIST)

,..01/15/16 ^1/15/16 l2$t
0 ORIGINAL ISSUE

11/11/15

D.K.PARK

11/11/15

H.W.KIM

11/11/15

S.U.HYUN

11/11/15

H.G.CHU

REV.NO DESCRIPTION

Date

(M/D/Y)

Signature

Date

(M/D/Y)

Signature

Date

(M/D/Y)

Signature

Date

(M/D/Y)

Signature

Prepared by
Reviewed by

Sect.Chief

Approved by

Dep't. Mgr.

Approved by

QM Dep't Mgr.

HYOSUNG CORPORATION. A4 (210X297)



HYOSUNG
Welding Procedure Specification (WPS)

PAGE

Company

WPS No.

a.
o

HYOSUNG CORPORATION

GT.GT-020A

XI-

By

CH
bd

Rev.No :

i±

D.K.PARK

1

Welding Process(es)

2 of 3

Date : 2016.01.15

REVISED BY D.K.PARK

GTAWSupporting

PQR No.(s)
QGT-030A

Type(s) MANUAL or AUTOMATIC

1. JOINTS

Joint Design

Backing

Backing Material (TYPE)

HW1I

GROOVE & FILLET

N/A

N/A

• Metal

• Nonmetallic

• Nonfusing Metal

• other

S?v.

)K Beveling and Fillet size must be applied to drawings.

2. BASE METALS

P-No. : N/A

Or Spec, and Grade

Gr-No. N/A to P-No. N/A

SB-221/6005A

Detail

A_

Gr-No. N/A

to SB-221/6005A

THICKNESS RANGE (S*H t^I S?l)

Base Metal : Groove (H-) 1.5 -- 18 mm Fillet (15!!) ALL

Maximum Pass Thickness < 13 mm : (YES) Max. 12.7 mm (No)

PIPE DIA. RANGE

3. FILLER METALS

Spec.No. (SFA)

AWS No. (Class)

F-No.

A-No.

Size of Filler metals

WIRE FLUX CLASS.

FLUX TRADE NAME

sa<A ai-j§lch
s -i O d o

CONSUMABLE INSERT

ifl^ °\X-\E.

OTHERS

ALL Other

KMANUAL)

5.10

R5356

22

N/A

4.0 or 5.0 mm

N/A

N/A

N/A

SEE NOTE1

HYOSUNG CORPORATION.

N/A

2(AUTOMATIG

5.10

R5356

22

N/A

1.2 or 1.6 mm

N/A

N/A

N/A

SEE NOTE1

A4 (210X297)



HYOSUNG
Welding Procedure Specification (WPS)

PAGE

4. POSITIONS

Position(s) of Groove

Welding Progression

a
o

ALL

UPHILL (3G)

Position(s) of Fillet

13! *WI :

Welding Progression

ALL

UPHILL (3F)

Fillet Size

Other

5. PREHEAT

Preheat Temperature, Minimum

N/A

XI-

£\± 0\\™ s.£ : 80 °C

Interpass Temperature, Maximum

3PI §?JS£: 120 °C

Preheat Maintenance

01|« 4tX| ££: N/A

Other N/A

6. POSTWELD HEAT TREATMENT

Temperature Range

N/A

Time Range

ApJ S?l : N/A

Other N/A

1=1 3 of 3

7. GAS

Shielding GAS(es)

y 1 o TT • Ar

MIXTURE (%)

7r^ S-S "IS : 99.99%

FLOW RATE

oat •
TT o • 10 ~ 18 t/MIN

Trailing GAS

^m% 7f^: N/A

Backing GAS
aH?l 71-^ •
—1 o y l— • N/A

Other N/A

8. TECHNIQUE

STRING OR WEAVE BEAD

H|E. gEH : STRING or WEAVE

ORIFICE OR GAS CUP SIZE

£B|II|.a. ^2. 7\±Q 3.7\

METHOD OF CLEANING

N/A

GRINDING & BRUSHING

MULTI OR SINGLE PASS

ch$ ag i=|0 ; SINGLE or MULTIPASS
TUNGSTEN ELECTRODE SIZE

Other N/A

WELD WELDING FILLER METAL CURRENT VOLT
TRAVEL SPEED

(CM/MIN)
LAYERS PROCESS

CLASS. DIA. POLARITY
AMP

RANGE RANGE

1 GTAW R5356
4.0 or 5.0

1.2 or 1.6
AC 190-315 20-34 20-45

2&OVER GTAW R5356
4.0 or 5.0

1.2 or 1.6
AC 225-375 20-34 20-45

BACK GO UGING & GRINDING

Bl&OVER GTAW R5356
4.0 or 5.0

1.2 or 1.6
AC 225-375 20-34 20-45

Transfer mode N/A

9. SPECIAL INSTRUCTION

Note.l MAX. WELD METAL DEPOSITED THICKNESS IS 18 mm

10. APPLYING CODE

- ASME SEC. IX (2010 EDITION - 2013 ADDENDA)

A

HYOSUNG CORPORATION. A4 (210X297)



PQR NO QGT-030A REV.NO.

HYOSUNG
PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

» » m n ? 01 fl ii AH

WELDING PROCESS GTAW

TYPE MANUAL

PAGE

DATE

APPLING

CODE

1 of

2016. 01 . 15

ASME SEC. IX(2010EDI~2013ADD)

JOINT DETAIL
WELD

LAYER(S)
PROCESS ELECTRODE SIZE AMP VOLTS

SPEED

cm/MIN

1 GTAW R5356 4.0 250 27 35

2-3 GTAW R5356 4.0 300 27 30

BACK GOUGING & GRINDING

60"

B1

B2

GTAW

GTAW

R5356

R5356

4.0

4.0

300

300

27

27

35

35

|S A *1

I I 2
/ \

•I

1. BASE METAL

MATERIAL SPEC. SH-221/SB--221

TYPE OF GRADE 6005A + 6005A

P-NO. N/A TO N/A

THICKNESS 9 mil

DIAMETER N/A

OTHERS N/A

3. POSITION

POSITION OF GROOVE 1G

WELD PROGRESSION N/A

POSITION OF FILLET N/A

WELD PROGRESSION N/A

OTHERS N/A

5. PREHEAT

PREHEAT TEMP. 80 "C

NTERPASS TEMP. lOOt

OTHERS N/A

7. GAS

TYPE OF GAS Ar Ar

COMPOSITION OF GAS MIXTURE 99.99%

FLOW RATE 12 I /Ml.N

OTHERS N/A

2. FILLER METAL

A-NO N/A

SIZE OF ELECTRODE 4.0 nun

F-NO. 22

SFA SPECIFICATION 5.10

AWS CLASSIFICASTION R5356

DEPOSIT WELD METAL 9 mm

4. TECHNIQUE

STRING OR WEAVE BEAD

OSCILATION

MULTI.OR SINGLE PASS (PER SIDE)

MULTI.OR SINGLE ELECTRODES

IE SIZE

LOSED CHAMBER

ERMAL PROCESSE

OTHERS

6. POSTWELD HEAT TREATMENT

TEMPERATURE N/A

TIME N/A

OTHERS N/A

8. ELECTRICAL CHARACTERISTICS

Weave

N/A

MULTI

SINGLE

4.0 mm

N/A

N/A

N/A

CURRENT AC

POLARITY N/A

TRANSFER MODE N/A

OTHERS N/A

HYOSUNG INDUSTRIES , LTD. A4 (210X297)



PQR NO. QGT-030A DATE 2016. 01 PAGE: 2 OF 2

TENSILE TEST Minimum Tensile Strength: 6005AJ 7.3kgf/mfn*

SPECIMEN

NO.

WIDTH

(mm)
THICKNESS

(mm)
AREA

(mnf)

ULTIMATE

TOTAL LOAD

(kgf)

ULTIMATE

UNIT STRESS

(kgf/mrrr-)

TYPE OF FAILURE

& LOCATION

QGT-030A-1 19 8 152 3,010 19.8 BASE METAL, DUCTILE

QGT-030A-2 19 8 152 2,827 18.6 BASE METAL, DUCTILE

GUIDE BEND TEST

TYPE & FIGURE NO. RESULTS

QGT-030A-3 FACE BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QGT-030A-4 FACE BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QGT-030A-5 ROOT BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QGT-030A-6 ROOT BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

TOUGHNESS TEST

SPECIMEN

NO.

NOTCH

LOCATION

NOTCH

TYPE

TEST

TEMP

CC)

IMPACT

VALUE

(kg-mm)

MATERIAL EXP. DROP WEIGHT

% SHEAR MILS BREAK NO BREAK

N/A

FILLET WELD.TEST

RESULT-SATISFACTORY N/A

PENETRATION INTO PARENT METAL N/A

MACRO-RESULT N/A

OTHER TEST

TYPE OF TEST : N/A

DEPOSil ANALYSIS : N/A

OTHERS : N/A

WELDER S NAME : *1 S- '•% IDENTIFICATION NO. : GS-01

LABORATORY TEST NO : HQD-15-3194-3195

TEST CONDUCTED BY z\ m <y WITNESSED BY : a4 tfl 3

* oi mn ^§ j\mM°\ lh S. o ^0| ^oQh1, AIS §s ASME SEC. IX £|

6H& fiaoii m& mu\ §§ §J A|§6^e: oi 2sai
1_! O CD .

PREPARED BY WELDING

ENGINEER

APPROVED BY

DEPARTMENT MANAGER

.K.P/

&-.u/hy<JF3)

REVIEWED BY

SECTION CHIEF

APPROVED BY

QM DEPARTMENT MANAGER

/OSUNG INDUSTRIES , LTD.

01/15/16
.W/KIM

A4 (210X297)



작  성 검  토 승  인

- 15 -

년11 월 6 일 년 11 월 9 일

19.8

18.6

품       명 :

공  급  자 :

#2. GTAW

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

분 석 시 험 항 목

4026

2

1. 기계적성질

kgf/㎟ n=1

제조회사명 :

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서

인장강도(T.S) 17.3

주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

종류의기호 :

시   험   일 : 김      병      일

6005A+ 6005A

2015

로트의크기 :

관 련 규 격 :

단         위 :

2015

㈜ 효성

용접시험편

성        적

17.3

접  수  일 :

판        정

kgf/㎟ n=1

결
 
 

재

비                고

차단기 생산기술팀EA

ASME SEC IX

의 뢰 부 서 :

구             분 단      위 시료의 크기
상   한 하   한

규         격

의   뢰   자 :

시   험   자 :

박      대      경

#1. GTAW

  기      사 : 용접사 _ 서호정

HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성

  입회 시험자 :   사용장비 :   U.T.M 

접수No. :성적서No. : HQD 3195

인장강도(T.S)

BLANKBLANKBLANKBLANK

양호양호양호양호

양호양호양호양호



작  성 검  토 승  인
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년11 월 6 일 년 11 월 9 일

결함없슴

결함없슴

결함없슴

결함없슴

접수No. :성적서No. : HQD 3194

표면굽힘(Face Bend)

표면굽힘(Root Bend)

HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성

  입회 시험자 :   사용장비 :   U.T.M   기      사 : 용접사 _ 서호정

#1. GTAW

#1. GTAW

#2. GTAW

시   험   자 :

박      대      경

표면굽힘(Root Bend)

ASME SEC IX

의 뢰 부 서 :

구             분 단      위 시료의 크기
상   한 하   한

규         격

의   뢰   자 :

접  수  일 :

판        정

180° n=1

결
 
 

재

비                고

차단기 생산기술팀EA

180°

180°

n=1

n=1

성        적

김      병      일

6005A + 6005A

2015

로트의크기 :

관 련 규 격 :

단         위 :

2015

㈜ 효성

용접시험편

n=1

제조회사명 :

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서

표면굽힘(Face Bend)

주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

종류의기호 :

시   험   일 :

품       명 :

공  급  자 :

#2. GTAW

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

분 석 시 험 항 목

4025

4

1. 기계적성질

180°

BLANKBLANKBLANKBLANK
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Welding Procedure Specification
£ ^ Xh Oi II ^
O 1=1-1 fcd J± IT

WPS.NO

REV. NO

REV.DATE

GT.GT-021A

2016.01.15

i

i

1
CUSTOMER'S COMMENTS

(ADD TECHNIQUE LIST) -^ / 14S/T?
oiMife—

- SrllH.YtJ^\ JJ%2&£
0 ORIGINAL ISSUE

11/11/15

D.K.PARK

11/11/15

H.W.KIM

1
11/11/15

S.U.HYUN

11/11/15

H.G.CHU

REV.NO DESCRIPTION

Date

(M/D/Y)

Signature

Date

(M/D/Y)

Signature

Date

(M/D/Y)

Signature

Date

(M/D/Y)

Signature

Prepared by
Reviewed by

Sect.Chief

Approved by

Dep't. Mgr.

Approved by

QM Dep't Mgr.

HYOSUNG CORPORATION A4 (210X297)



HYOSUNG
Welding Procedure Specification (WPS)

PAGE

Company :

WPS No.

o
AH
bd

HYOSUNG CORPORATION

GT.GT-021A

CH

By D.K.PARK

Rev.No

Welding Process(es)

2 of 3

Date 2016.01.15

REVISED BY D.K.PARK

GTAWSupporting

PQR No.(s)
QGT-031A

Type(s) MANUAL or AUTOMATIC

1. JOINTS

Joint Design

oi§ %n GROOVE & FILLET

Backing

HH ?l oQ •
—i O TT~T • N/A

Backing Materia (TYPE)

»4m N/A

• Metal

• Nonmetallic

• Nonfusing Metal

• other

)K Beveling and Fillet size must be applied to drawings.

2. BASE METALS

P-No. : N/A

Or Spec, and Grade

Gr-No. N/A to P-No. 22

SB-221/6005A

Detail

k_

Gr-No. N/A

to SB-209/A5052

THICKNESS RANGE (Sa| ^V\\ S?|)

Base Metal : Groove (•§•) 1.5 -- 18 mm Fillet (IS!) ALL

Maximum Pass Thickness < 13 mm : (YES) Max. 12.7 mm (No)

PIPE DIA. RANGE

3. FILLER METALS

Spec.No. (SFA)

AWS No. (Class)

F-No.

A-No.

Size of Filler metals

WIRE FLUX CLASS.

2^o|0]#^^ A|-°J;

FLUX TRADE NAME

s ai w a i ^ u»

CONSUMABLE INSERT

OTHERS

ALL Other

lfMANUAU

5.10

R5356

22

N/A

4.0 or 5.0 mm

N/A

N/A

N/A

SEE NOTE1

HYOSUNG CORPORATION.

N/A

2fAUTOMATIQ

5.10

R5356

22

N/A

1.2 or 1.6 mm

N/A

N/A

N/A

SEE NOTE1

A4 (210X297)



HYOSUNG
Welding Procedure Specification (WPS)

Ah CH jj

PAGE

3 of 3

4. POSITIONS

Position(s) of Groove

H^M AhAi| :

Welding Progression

Position(s) of Fillet

15!! *MI :
Welding Progression

Fillet Size

Other

o
AH

ALL

UPHILL (3G)

ALL

UPHILL (3G)

r= CM q| »u x\-^ o\- 7-\

N/A

5. PREHEAT

Preheat Temperature, Minimum

1\± 0||lg£: 80 °C

Interpass Temperature, M aximum

120 °C

Preheat Maintenance

oil! tt^I ££: N/A

Other N/A

6. POSTWELD HEAT TREATMENT

Temperature Range

§£ S?| : N/A

Time Range

Mil S?l :

Other

N/A

N/A

CH

7. GAS

Shielding GAS(es)

y 1 O TT • Ar

MIXTURE (%)

7^ ££ LH|§: 99.99%

FLOW RATE

TT o • 10 ~ 18 t/MIN

Trailing GAS

Mail Si 7r^: N/A

Backing GAS
OH 71 7L^ •
^ o y r— • N/A

Other N/A

8. TECHNIQUE

STRING OR WEAVE BEAD

STRING or WEAVE

ORIFICE OR GAS CUP SIZE

SB|H|^ S.2. 7\±Q H7|

METHOD OF CLEANING

N/A

GRINDING & BRUSHING

SINGLE OR MULTIPASS

y# ^rz- ^S : SINGLE or MULTIPASS

TUNGSTEN ELECTRODE SIZE

WELD

LAYERS

WELDING

PROCESS

FILLER METAL CURRENT VOLT

RANGE

TRAVEL SPEED

(CM/MIN)CLASS. DIA. POLARITY
AMP

RANGE

1 GTAW R5356
4.0 or 5.0

1.2 or 1.6
AC 190-315 20-34 20-45

2&OVER GTAW R5356
4.0 or 5.0

1.2 or 1.6
AC 220-365 20-34 20-45

BACK GO UGING & GRINDING

Bl&OVER GTAW R5356
4.0 or 5.0

1.2 or 1.6
AC 220-365 20-34 20-45

Transfer mode N/A

9. SPECIAL INSTRUCTION

Note.l MAX. WELD METAL DEPOSITED THICKNESS IS 18 mm

10. APPLYING CODE

- ASME SEC. IX (2010 EDITION 2013 ADDENDA)

HYOSUNG CORPORATION. A4 (210X297)



QGT-031A REV.NO.

HYOSUNG
PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

PQR NO

a xh xi- oi u £! § ?! AH

WELDING PROCESS GTAW

TYPE MANUAL

PAGE

DATE

APPLING

CODE

of

2016. 01 15

ASME SEC. IX(2010EDI~2013ADD)

WELD SPEED
JOINT DETAIL

LAYER(S)
PROCESS ELECTRODE SIZE AMP VOLTS

cm/MIN

1 GTAW R5356 4.0 250 27 35

2-3 GTAW R5356 4.0 290 27 30

BACK GOUGING & GRINDING

60"

B1

B2

GTAW

GTAW

R5356

R5356

4.0

4.0

290

290

27

27

30

35

A '̂

I 2
/ \

Z

BASE METAL

MATERIAL SPEC. SB-221 + SB 209

TYPE OF GRADE 6005A + A5052

P-NO N/A TO 22

THICKNESS 9 mm

DiAMETER N/A

OTHERS N/A

3. POSITION

POSITION OF GROOVE 1G

WELD PROGRESSION N/A

POSITION OF FILLET N/A

WELD PROGRESSION N/A

OTHERS N/A

5. PREHEAT

PREHEAT TEMP. 80 "C

INTERPASS TEMP. 100 V

OTHERS N/A

7. GAS

TYPE OF GAS Ar

COMPOSITION OF GAS MIXTURE 99.99%

FLOW RATE 12 I /MIN

OTHERS N/A

2. FILLER METAL

A-NO N/A

SIZE OF ELECTRODE 4.0 mm

F-NO. 22

SFA SPECIFICATION 5.10

AWS CLASSIFICASTION R5356

DEPOSIT WELD METAL 9 mm

4. TECHNIQUE

STRING OR WEAVE BEAD

OSCILATION

MULTI.OR SINGLE PASS (PER SIDE)

MULTI.OR SINGLE ELECTRODES

TUNGSTEJirfLrfCJ^QQE SIZE

LOSED CHAMBER

ERM AjL PROCE&SEJ>-~^
TTjT

OTHERS

6. POSTWELD HEAT TREATMENT

Weave

N/A

MULTI

SINGLE

4.0 mm

N/A

N/A

N/A

TEMPERATURE N/A

TIME N/A

OTHERS N/A

8. ELECTRICAL CHARACTERISTICS

CURRENT AC

POLARITY N/A

TRANSFER MODE N/A

OTHERS N/A

HYOSUNG INDUSTRIES , LTD. A4 (210X297)



PQR NO QGT-031A DATE 2016. 01 PAGE: 2 OF 2

TENSILE TEST Minimum Tensile Strength: 6005AJ 7.3kgf/mnf

SPECIMEN

NO.

WIDTH

(mm)
THICKNESS

(mm)
AREA

(rnif)

ULTIMATE

TOTAL LOAD

(kgf)

ULTIMATE

UNIT STRESS

(kgf/imf)

TYPE OF FAILURE

& LOCATION

QGT-031A-1 19 8 152 2,918 19.2 BASE METAL, DUCTILE

QGT-031A-2 19 8 152 2,994 19.7 BASE METAL, DUCTILE

GUIDE BEND TEST

TYPE & FIGURE NO RESULTS

QGT-031A-3 FACE BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QGT-031A-4 FACE BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QGT-031A-5 ROOT BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QGT-031A-6 ROOT BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

TOUGHNESS TEST

SPECIMEN

NO

NOTCH

LOCATION

NOTCH

TYPE

TEST

TEMP

("O

IMPACT

VALUE

(kg-mm)

MATERIAL EXP. DROP WEIGHT

% SHEAR MILS BREAK NO BREAK

N/A

FILLET WELD TEST

RESULT-SATISFACTORY N/A

PENETRATION INTO PARENT METAL N/A

MACRO-RESULT N/A

OTHER TEST

TYPE OF TEST : N/A

DEPOSIT ANALYSIS : N/A

OTHERS : N/A

WELDER S NAME : *l £ ^ IDENTIFICATION NO :GS-01

LABORATORY TEST NO : HQD-15-3196-3197

TEST CONDUCTED BY 3 ^ <y WITNESSED BY : ^tfl 3

01 mxt £]§ J\mM°\ LH s ^ . a. i
CZ] 01 g^ODT, AIS g§. ASME SEC. IX 2]

5HS SZdOil QZhB-h gui §s ^ Aigms- 0| 2SB1
L_l C3 CD .

PREPARED BY WELDING

ENGINEER

APPROVED BY

DEPARTMENT MANAGER

0171

01//5^
^UlflYUN

REVIEWED BY

SECTION CHIEF

APPROVED BY

QM DEPARTMENT MANAGER

HYOSUNG INDUSTRIES , LTD.

1/15/16

M

1/15/^67

A4 (210X297)



작  성 검  토 승  인

- 15 -

년11 월 6 일 년 11 월 9 일

19.2

19.7

접수No. :성적서No. : HQD 3197

인장강도(T.S)

HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성

  입회 시험자 :   사용장비 :   U.T.M   기      사 : 용접사 _ 서호정

#1. GTAW

시   험   자 :

박      대      경

ASME SEC IX

의 뢰 부 서 :

구             분 단      위 시료의 크기
상   한 하   한

규         격

의   뢰   자 :

접  수  일 :

판        정

kgf/㎟ n=1

결
 
 

재

비                고

차단기 생산기술팀EA

성        적

17.3

김      병      일

6005A+ A5052

2015

로트의크기 :

관 련 규 격 :

단         위 :

2015

㈜ 효성

용접시험편

n=1

제조회사명 :

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서

인장강도(T.S) 17.3

주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

종류의기호 :

시   험   일 :

품       명 :

공  급  자 :

#2. GTAW

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

분 석 시 험 항 목

4028

2

1. 기계적성질

kgf/㎟

BLANKBLANKBLANKBLANK

양호양호양호양호

양호양호양호양호



작  성 검  토 승  인

- 15 -

년11 월 6 일 년 11 월 9 일

결함없슴

결함없슴

결함없슴

결함없슴

품       명 :

공  급  자 :

#2. GTAW

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

분 석 시 험 항 목

4027

4

1. 기계적성질

180° n=1

제조회사명 :

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서

표면굽힘(Face Bend)

주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

종류의기호 :

시   험   일 : 김      병      일

6005A + A5052

2015

로트의크기 :

관 련 규 격 :

단         위 :

2015

㈜ 효성

용접시험편

180°

180°

n=1

n=1

성        적

접  수  일 :

판        정

180° n=1

결
 
 

재

비                고

차단기 생산기술팀EA

ASME SEC IX

의 뢰 부 서 :

구             분 단      위 시료의 크기
상   한 하   한

규         격

의   뢰   자 :

시   험   자 :

박      대      경

표면굽힘(Root Bend)

#1. GTAW

#1. GTAW

#2. GTAW

  기      사 : 용접사 _ 서호정

HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성

  입회 시험자 :   사용장비 :   U.T.M 

접수No. :성적서No. : HQD 3196

표면굽힘(Face Bend)

표면굽힘(Root Bend)

BLANKBLANKBLANKBLANK



HYOSUNG PAGE 1 of 3

Welding Procedure Specification
S. 7H Xh OH tt 2*

WPS.NO GT.GT-022A

REV. NO

REV. DATE 2016.01.15

1

1
CUSTOMER'S COMMENTS

(ADD TECHNIQUE LIST)

01/15/

•v

/Jl/15/16

—sni.Hfu\i /%%?
0 ORIGINAL ISSUE

11/11/15

D.K.PARK

11/11/15

H.W.KIM

1

11/11/15

S.U.HYUN

11/11/15

H.G.CHU

REV.NO DESCRIPTION

Date

(M/D/Y)

Signature

Date

(M/D/Y)

Signature

Date

(M/D/Y)

Signature

Date

(M/D/Y)

Signature

Prepared by
Reviewed by

Sect.Chief

Approved by

Dep't. Mgr.

Approved by

QM Dep't Mgr.

HYOSUNG CORPORATION A4 (210X297)



HYOSUNG
Welding Procedure Specification (WPS)

PAGE

o
XI- CH

it 2 of 3

Company : HYOSUNG CORPORATION By: D.K.PARK Date 2016.01.15

WPS No. GT.GT-022A Rev.No 1 REVISED BY : D.K.PARK

Welding Process(es) GTAWSupporting

PQR No.(s)
QGT-032A

Type(s) MANUAL or AUTOMATIC

1. JOINTS

Joint Design

Backing

UH 71 on
—i o TT~T

GROOVE & FILLET

N/A

Backing Material (TYPE)

• Metal

• Nonmetallic

N/A

• Nonfusing Metal

• other

* 7H-y*i^ ^ ^o^ t^oii ^t 5.

X Beveling and Fillet size must be applied to drawings.

2. BASE METALS

P-No. : N/A

Or Spec, and Grade

to

Gr-No. : N/A to P-No. 25

SB-221/6005A

SB-209/A5083

THICKNESS RANGE (3.X\\ ^#i| Si

Base Metal : Groove (§) 1.5 ~ 18 mm Fillet (131!)

Maximum Pass Thickness < 13 mm

PIPE DIA. RANGE :

FILLER METALS

Spec.No. (SFA)

AWS No. (Class)

F-No.

A-No.

Size of Filler metals

#?W B.y\

WIRE FLUX CLASS.

£r0jCi#5H^ A\°J

FLUX TRADE NAME

HB-i .a. ASDI
s -h — o o o

CONSUMABLE INSERT

±9.^ ojaHJ=

OTHERS

ALL

(YES) Max. 12.7 mm

Other

KMANUAD

5.10

R5356

22

N/A

4.0 or 5.0 mm

N/A

N/A

N/A

SEE NOTE1

HYOSUNG CORPORATION.

Detail

.A.

Gr-No. N/A

ALL

(No)

N/A

2(AUTOMATIQ

5.10

R5356

22

N/A

1.2 or 1.6 mm

N/A

N/A

N/A

SEE NOTE1

A4 (210X297)



HYOSUNG
Welding Procedure Specification (WPS)

PAGE

4. POSITIONS

Position(s) of Groove

J?H AFAif :

Welding Progression

a.
o fcd

ALL

UPHILL (3G)

Position(s) of Fillet

IS! *MI :
Welding Progression

ALL

UPHILL (3G)

Fillet Size

71-7^ •

Other

5. PREHEAT

Preheat Temperature, Minimum

N/A

*F

£\± 0\m ££ : 80 °C

Interpass Temperature, Maximum

120 °C

Preheat Maintenance

Oil S rf^l ££: N/A

Other N/A

6. POSTWELD HEAT TREATMENT

Temperature Range

££ w°| : N/A

Time Range

>M£! S?l :

Other

N/A

N/A

OH IT
bd it

7. GAS

Shielding GAS(es)

3 of 3

y 1 o TT • Ar

MIXTURE (%)

7r^ ££ ult : 99.99%

FLOW RATE

o Et •
TT o • 10 ~ 18 t/MIN

Trailing GAS

^liiU 7^: N/A

Backing GAS

-ho ' 1 — • N/A

Other N/A

8. TECHNIQUE

STRING OR WEAVE BEAD

STRING or WEAVE

ORIFICE OR GAS CUP SIZE

£B|H|^ ^§: 7r^g B.7\

METHOD OF CLEANING

N/A

GRINDING & BRUSHING

SINGLE OR MULTIPASS

£!# ^g- c!-§ : SINGLE or MULTIPASS
TUNGSTEN ELECTRODE SIZE

S^rll^M Ar0|?S 4.0 mm

OtiTeT

WELD WELDING FILLER METAL CURRENT VOLT
TRAVEL SPEED

(CM/MIN)
LAYERS PROCESS

CLASS. DIA. POLARITY
AMP

RANGE RANGE

1 GTAW R5356
4.0 or 5.0

1.2 or 1.6
AC 195-325 20-34 20-45

2&OVER GTAW R5356
4.0 or 5.0

1.2 or 1.6
AC 225-375 20-34 20-45

BACK GO UGING & GRINDING

Bl&OVER GTAW R5356
4.0 or 5.0

1.2 or 1.6
AC 225-375 20-34 20-45

Transfer mode N/A

9. SPECIAL INSTRUCTION

Note.l MAX. WELD METAL DEPOSITED THICKNESS IS 18 mm

10. APPLYING CODE

- ASME SEC. IX (2010 EDITION - 2013 ADDENDA)

HYOSUNG CORPORATION. A4 (210X297)



HYOSUNG
PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

PQR NO QGT-032A REV.NO.

S XH XI- CH 01 xh n I

WELDING PROCESS GTAW

TYPE MANUAL

AH
PAGE

DATE

APPLING

CODE

of

2016. 01

ASME SEC. IX(2010EDI~2013ADD)

JOINT DETAIL
WELD

LAYER(S)
PROCESS ELECTRODE SIZE AMP VOLTS

SPEED

cm/MIN

1 GTAW R5356 4.0 260 27 35

2-3 GTAW R5356 4.0 300 27 30

BACK GOUGING & GRINDING

60"

B1

B2

GTAW

GTAW

R5356

R5356

4.0

4.0

300

300

27

27

30

35

A n1

I I 2
/ \

2^

BASE METAL

MATERIAL SPEC. SB-221 + SB-209

TYPE OF GRADE 6005A + A5083

P-NO. N/A TO 25

THICKNESS 9 mil

DIAMETER \7A

OTHERS N/A

3. POSITION

POSITION OF GROOVE 1G

WELD PROGRESSION N7A

POSITION OF FILLET N/A

WELD PROGRESSION N/A

OTHERS N/A

5.PREHEAT

PREHEAT TEMP. 80 °C

NTERPASS TEMP. ioor

OTHERS N/A

7. GAS

TYPE OF GAS Ar

COMPOSITION OF GAS MIXTURE 99.99%

FLOW RATE 12 t /MIN

OTHERS N/A

2. FILLER METAL

A-NO N/A

SIZE OF ELECTRODE 4.0 mm

F-NO. 22

SFA SPECIFICATION 5.10

AWS CLASSIFICASTION R5356

DEPOSIT WELD METAL 9 mm

4. TECHNIQUE

STRING OR WEAVE BEAD

OSCILATION

MULTLOR SINGLE PASS (PER SIDE)

MULTLOR SINGLE ELECTRODES

TUNGSTEN ELECTRODE SIZE

OTHERS

6. POSTWELD HEAT TREATMENT

Weave

N/A

MULTI

SINGLE

4.0 mm

N/A

TEMPERATURE N/A

TIME N/A

OTHERS N/A

8. ELECTRICAL CHARACTERISTICS

CURRENT AC

POLARITY N/A

TRANSFER MODE N/A

OTHERS N/A

HYOSUNG INDUSTRIES , LTD. A4 (210X297)



PQR NO. QGT-032A DATE 2016. 01 15 PAGE: 2 OF 2

TENSILE TEST Minimum Tensile Strength: 6005A_1 7.3kgf/mm'

SPECIMEN

NO.

WIDTH

(mm)
THICKNESS

(mm)
AREA

(mrf)

ULTIMATE

TOTAL LOAD

(kgf)

ULTIMATE

UNIT STRESS

(kgf/mm')

TYPE OF FAILURE

& LOCATION

QG1-032A-1 19 8 152 2,903 19.1 BASE METAL, DUCTILE

QGT-032A-2 19 8 152 2,873 18.9 BASE METAL, DUCTILE

GUIDE BEND TEST

TYPE & FIGURE NO. RESULTS

QGT-032A-3 FACE BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QGT-032A--4 FACE BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QGT-032A-5 ROOT BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QG1--032A-6 ROOT BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

TOUGHNESS TEST

SPECIMEN

NO.

NOTCH

LOCATION

NOTCH

TYPE

TEST

TEMP

(°c)

IMPACT

VALUE

(kg-mm)

MATERIAL EXP. DROP WEIGHT

% SHEAR MILS BREAK NO BREAK

N/A

FILLET WELD JEST

RESULT-SATISFACTORY N/A

PENETRATION INTO PARENT METAL N/A

MACRO-RESULT N/A

OTHER TEST

TYPE OF TEST : N/A

DEPOSIT ANALYSIS N/A

OTHERS : N/A

WELDER S NAME : Al -?- ^ DENTIFICATION NO. : GS-01

LABORATORY TEST NO : HQD-15-3198-3199

TEST CONDUCTED BY 7J ^ 11 WITNESSED BY : ^tfl ;g

* 01 mXl ^§ }|^AH£| LH a Q .2.1 01 2i°01, Mm §s ASME SEC. IX °|

5H& fizioii mm f^bi gs ^ Aismsi oi 2sei-
I I O D .

PREPARED BY WELDING

ENGINEER

APPROVED BY

DEPARTMENT MANAGER

REVIEWED BY

SECTION CHIEF

APPROVED BY

QM DEPARTMENT MANAGER

HYOSUNG INDUSTRIES , LTD.

01/15/16

KIM

A4 (210X297)



작  성 검  토 승  인

- 15 -

년11 월 6 일 년 11 월 9 일

19.1

18.9

접수No. :성적서No. : HQD 3199

인장강도(T.S)

HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성

  입회 시험자 :   사용장비 :   U.T.M   기      사 : 용접사 _ 서호정

#1. GTAW

시   험   자 :

박      대      경

ASME SEC IX

의 뢰 부 서 :

구             분 단      위 시료의 크기
상   한 하   한

규         격

의   뢰   자 :

접  수  일 :

판        정

kgf/㎟ n=1

결
 
 

재

비                고

차단기 생산기술팀EA

성        적

17.3

김      병      일

6005A+ A5083

2015

로트의크기 :

관 련 규 격 :

단         위 :

2015

㈜ 효성

용접시험편

n=1

제조회사명 :

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서

인장강도(T.S) 17.3

주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

종류의기호 :

시   험   일 :

품       명 :

공  급  자 :

#2. GTAW

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

분 석 시 험 항 목

4030

2

1. 기계적성질

kgf/㎟

BLANKBLANKBLANKBLANK

양호양호양호양호

양호양호양호양호



작  성 검  토 승  인

- 15 -

년11 월 6 일 년 11 월 9 일

결함없슴

결함없슴

결함없슴

결함없슴

접수No. :성적서No. : HQD 3198

표면굽힘(Face Bend)

표면굽힘(Root Bend)

HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성

  입회 시험자 :   사용장비 :   U.T.M   기      사 : 용접사 _ 서호정

#1. GTAW

#1. GTAW

#2. GTAW

시   험   자 :

박      대      경

표면굽힘(Root Bend)

ASME SEC IX

의 뢰 부 서 :

구             분 단      위 시료의 크기
상   한 하   한

규         격

의   뢰   자 :

접  수  일 :

판        정

180° n=1

결
 
 

재

비                고

차단기 생산기술팀EA

180°

180°

n=1

n=1

성        적

김      병      일

6005A + A5083

2015

로트의크기 :

관 련 규 격 :

단         위 :

2015

㈜ 효성

용접시험편

n=1

제조회사명 :

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서

표면굽힘(Face Bend)

주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

종류의기호 :

시   험   일 :

품       명 :

공  급  자 :

#2. GTAW

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

분 석 시 험 항 목

4029

4

1. 기계적성질

180°

BLANKBLANKBLANKBLANK



HYOSUNG PAGE 1 of 3

Welding Procedure Specification

S a ^ a H

WPS.NO GT.GT-023A

REV. NO

REV. DATE 2016.01.15

f
1

CUSTOMER'S COMMENTS

(ADD TECHNIQUE LIST)

01/1 J/16

SftK

01/15/16 /J^0-
0 ORIGINAL ISSUE

11/11/15

D.K.PARK

11/11/15

H.W.KIM

1
11/11/15

S.U.HYUN

11/11/15

H.G.CHU

REV.NO DESCRIPTION

Date

(M/D/Y)

Signature

Date

(M/D/Y)

Signature

Date

(M/D/Y)

Signature

Date

(M/D/Y)

Signature

Prepared by
Reviewed by

Sect.Chief

Approved by

Dep't. Mgr.

Approved by

QM Dep't Mgr.

A4 (210X297)HYOSUNG CORPORATION.



HYOSUNG
Welding Procedure Specification (WPS)

5J- Pi H §CH
o

Company : HYOSUNG CORPORATION By D.K.PARK

WPS No. GT.GT-023A Rev.No 1

Welding Process(es)

PAGE

2 of 3

Date 2016.01.15

REVISED BY : D.K.PARK

GTAWSupporting

PQR No.(s)
QGT-033A

Type(s) : MANUAL or AUTOMATIC

1. JOINTS

Joint Design

oi§ ^n GROOVE & FILLET

Backing

HH ?l o • .
—1 O TTT •

N/A

Backing Mate ia\ (TYPE)

H-^*1l N/A

• Metal

• Nonmetallic

• Nonfusing Metal

• other

X Beveling and Fillet size must be applied to drawings.

2. BASE METALS

P-No. : 22

Or Spec, and Grade

to

Gr-No. N/A to P-No. 22

THICKNESS RANGE (J3.XH ^V\\ S£|)

Base Metal : Groove (§) 1.5

Maximum Pass Thickness < 13 mm

PIPE D1A. RANGE

3. FILLER METALS

Spec.No. (SFA)

AWS No. (Class)

F-No.

A-No.

Size of Filler metals

WIRE FLUX CLASS.

2f0|0i»a^ A^

FLUX TRADE NAME

S ~1 O C3 O

CONSUMABLE INSERT

OTHERS

ALL

SB-209/A5052

SB-209/A5052

20 mm Fillet (15!!)

(YES) Max. 12.7 mm

Other

KMANUAL)

5.10

R5356

22

N/A

4.0 or 5.0 mm

N/A

N/A

N/A

SEE NOTE1

HYOSUNG CORPORATION.

Detail

^£

Gr-No. N/A

ALL

(No)

N/A

2 (AUTOMATIC)

5.10

R5356

22

N/A

1.2 or 1.6 mm

N/A

N/A

N/A

SEE NOTE1

A4 (210X297)



HYOSUNG
Welding Procedure Specification (WPS)

*> Pi H ^CH
1=1

PAGE

3 of 3

4. POSITIONS

Position(s) of Groove

a.
o bd

H = M X\H\ : ALL

Welding Progression

o b o o •
UPHILL (3G)

Position(s) of Fillet
ALL

Welding Progression

O fcd O O •
UPHILL (3G)

Fillet Size

7W •
-^ o • £0 a I xh tJ *h^ Sl- ?!

Other N/A

5. PREHEAT

Preheat Temperature, Minimum

1\± 0f|« ££ ; 80 °C

Interpass Temperature,

*IPI #7J •&£ :

M aximum

120 °C

Preheat Maintenance

0||S %*\ ££: N/A

Other N/A

6. POSTWELD HEAT TREATMENT

Temperature Range

££ S?l : N/A

Time Range
N/A

Other N/A

7. GAS

Shielding GAS(es)

J\ o TT • Ar

MIXTURE (%)

7^ S>H b|0 ; 99.99%

FLOW RATE

o St •
TT O -

10 ~ 18 t/MIN

Trailing GAS

J^IIJU 7^: N/A

Backing GAS
UH 71 71-.A. • N/A

Other N/A

8. TECHNIQUE

STRING OR WEAVE BEAD

STRING or WEAVE

ORIFICE OR GAS CUP SIZE

2,S|H|^i -=-8- ?r^S H7j N/A

METHOD OF CLEANING

Al^tjj-a : GRINDING & BRUSHING

SINGLE OR MULTIPASS

rJ# ^£ ^# : SINGLE or MULTIPASS

TUNGSTEN ELECTRODE SIZE

g^l*j^-|f Afcpi;s 4.0 mm

Other N/A

WELD

LAYERS

WELDING

PROCESS

FILLER METAL CURRENT VOLT

RANGE

TRAVEL SPEED

(CM/MIN)CLASS. DIA. POLARITY
AMP

RANGE

1

2&0VER

Bl&OVER

GTAW

GTAW

GTAW

R5356

R5356

R5356

4.0 or 5.0

1.2 or 1.6

4.0 or 5.0

1.2 or 1.6

BACK GC

AC

AC

UGING & GRIND

190-315

220-365

ING

20-34

20-34

20-34

20-45

20-45

20-45
4.0 or 5.0

1.2 or 1.6
AC 220-365

Transfer mode N/A

9. SPECIAL INSTRUCTION

Note.l MAX. WELD METAL DEPOSITED THICKNESS IS 20 mm

10. APPLYING CODE

- ASME SEC. IX (2010 EDITION 2013 ADDENDA)

HYOSUNG CORPORATION. A4 (210X297)



HYOSUNG
PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

PQR NO QGT-033A REV.NO.

a » » 01 n £l § J\ AH

WELDING PROCESS GTAW

TYPE MANUAL

PAGE

DATE

APPLING

CODE

of

2016. 01 15

ASMESEC. IX(2010EDI~2013ADD)

JOINT DETAIL
WELD

LAYER(S)
PROCESS ELECTRODE SIZE AMP VOLTS

SPEED

cm/M!N

1 GTAW R5356 4.0 250 27 35

2-3 GTAW R5356 4.0 290 27 30

BACK GOUGING & GRINDING

60"

-C~_

>
B1

B2

GTAW

GTAW

R5356

R5356

4.0

4.0

290

290

27

27

30

35V -/
;\ /: \ '

i

2

I 2
h\

y v

1. BASE METAL

MATERIAL SPEC. SB -209 + SB 209

TYPE OF GRADE A5052 + A5052

P-NO. 22 TO 22

THICKNESS 10 nun

DIAMETER N/A

OTHERS N/A

3. POSITION

POSITION OF GROOVE 1G

WELD PROGRESSION N'/A

POSITION OF FILLET N/A

WELD PROGRESSION N/A

OTHERS N/A

5. PREHEAT

PREHEAT TEMP. 80"C

NTERPASS TEMP. loot

OTHERS N/A

7. GAS

TYPE OF GAS Ar

COMPOSITION OF GAS MIXTURE 99.99%

FLOW RATE 12 i /MIN

OTHERS N/A

2. FILLER METAL

A-NO N/A

SIZE OF ELECTRODE 4.0 mil

F-NO. 22

SFA SPECIFICATION 5.10

AWS CLASSIFICASTION R5356

DEPOSIT WELD METAL 10 DUD

4. TECHNIQUE

STRING OR WEAVE BEAD

OSCILATION

MULTI.OR SINGLE PASS (PER SIDE)

MULTI.OR SINGLE ELECTRODES

TUNGSTEN ELECTRODE SIZ

CLOSED CHAMBER k
ERMAL PROCESS

OTHERS

6. POSTWELD HEAT TREATMENT

Weave

N/A

MULTI

SINGLE

4.0 mm

N/A

N/A

N/A

TEMPERATURE N/A

TIME N/A

OTHERS N/A

ELECTRICAL CHARACTERISTICS

CURRENT AC

POLARITY N/A

TRANSFER MODE N/A

OTHERS N/A

HYOSUNG INDUSTRIES , LTD. A4 (210X297)



PQR NO. QGT-033A DATE 2016. 01 PAGE: 2 OF 2

TENSILE TEST Minimum Tensile Strength: A5052_1 7.3kgf/mtiV

SPECIMEN

NO

WIDTH

(mm]
THICKNESS

(mm)
AREA

(Mf)

ULTIMATE

TOTAL LOAD

(kgf)

ULTIMATE

UNIT STRESS

(kgf/imf)

TYPE OF FAILURE

& LOCATION

QGT-033A-1 19 8 152 3,040 20.0 BASE METAL, DUCTILE

QGT-033A-2 19 8 152 2,934 19.3 BASE METAL, DUCTILE

GUIDE BEND TEST

TYPE & FIGURE NO. RESULTS

QGT 033A-3 FACE BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QGI-033A-4 FACE BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QGT-033A-5 ROOT BEND , QW-462,3 (a) ACCEPTED

QGT-033A-6 ROOT BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

TOUGHNESS TEST

SPECIMEN

NO.

NOTCH

LOCATION

NOTCH

TYPE

TEST

TEMP

CO

IMPACT

VALUE

(kg-mm)

MATERIAL EXP. DROP WEIGHT

% SHEAR MILS BREAK NO BREAK

N/A

FILLET. WELD TEST

RESULT-SATISFACTORY N/A

PENETRATION INTO PARENT METAL N/A

MACRO-RESULT N/A

O.THER..TEST

TYPE OF TEST : N/A

DEPOSIT ANALYSIS : N/A

OTHERS : N/A

WELDERS NAME : *] :£ ^ IDENTIFICATION NO. :GS-01

LABORATORY TEST NO : HQD-15--3200-3201

TEST CONDUCTED BY -<\ i§ <y WITNESSED BY : «-! tfl 3

* oi mx\ °jg j\mM°\ m- 01 Si°D1, A|g §S ASME SEC. IX £|

m% szjoii [L[^[ ^di gs ^ AigmsMS °imm

PREPARED BY WELDING

ENGINEER

APPROVED BY

DEPARTMENT MANAGER

0V/JJ5/±S

01/ii/-
-S.U/.HYUN

REVIEWED BY

SECTION CHIEF

APPROVED BY

QM DEPARTMENT MANAGER

HYOSUNG INDUSTRIES , LTD

01/15/16

A4 (210X297)



작  성 검  토 승  인

- 15 -

년11 월 6 일 년 11 월 9 일

20.0

19.3

접수No. :성적서No. : HQD 3201

인장강도(T.S)

HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성

  입회 시험자 :   사용장비 :   U.T.M   기      사 : 용접사 _ 서호정

#1. GTAW

시   험   자 :

박      대      경

ASME SEC IX

의 뢰 부 서 :

구             분 단      위 시료의 크기
상   한 하   한

규         격

의   뢰   자 :

접  수  일 :

판        정

kgf/㎟ n=1

결
 
 

재

비                고

차단기 생산기술팀EA

성        적

17.3

김      병      일

A5052+ A5052

2015

로트의크기 :

관 련 규 격 :

단         위 :

2015

㈜ 효성

용접시험편

n=1

제조회사명 :

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서

인장강도(T.S) 17.3

주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

종류의기호 :

시   험   일 :

품       명 :

공  급  자 :

#2. GTAW

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

분 석 시 험 항 목

4032

2

1. 기계적성질

kgf/㎟

BLANKBLANKBLANKBLANK

양호양호양호양호

양호양호양호양호



작  성 검  토 승  인

- 15 -

년11 월 6 일 년 11 월 9 일

결함없슴

결함없슴

결함없슴

결함없슴

품       명 :

공  급  자 :

#2. GTAW

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

분 석 시 험 항 목

4031

4

1. 기계적성질

180° n=1

제조회사명 :

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서

표면굽힘(Face Bend)

주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

종류의기호 :

시   험   일 : 김      병      일

A5052 + A5052

2015

로트의크기 :

관 련 규 격 :

단         위 :

2015

㈜ 효성

용접시험편

180°

180°

n=1

n=1

성        적

접  수  일 :

판        정

180° n=1

결
 
 

재

비                고

차단기 생산기술팀EA

ASME SEC IX

의 뢰 부 서 :

구             분 단      위 시료의 크기
상   한 하   한

규         격

의   뢰   자 :

시   험   자 :

박      대      경

표면굽힘(Root Bend)

#1. GTAW

#1. GTAW

#2. GTAW

  기      사 : 용접사 _ 서호정

HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성

  입회 시험자 :   사용장비 :   U.T.M 

접수No. :성적서No. : HQD 3200

표면굽힘(Face Bend)

표면굽힘(Root Bend)

BLANKBLANKBLANKBLANK
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Welding Procedure Specification

REV.NO

CUSTOMER'S COMMENTS

(ADD TECHNIQUE LIST)

ORIGINAL ISSUE

DESCRIPTION
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WPS.NO GT.GT-024A

REV. NO

REV.DATE 2016.01.15

11/11/15

D.K.PARK

Date

(M/D/Y)

Signature

Prepared by

1/15A£

11/11/15

H.W.KIM

Date

(M/D/Y)

Signature

Reviewed by

Sect.Chief

HYOSUNG CORPORATION.

11/11/15

S.U.HYUN

Date

(M/D/Y)

Signature

Approved by

Dep't. Mgr.

11/11/15

H.G.CHU

Date

(M/D/Y)

Signature

Approved by

QM Dep't Mgr.
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® HYOSUNG
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PAGE

_Q_ 7H X\- CH IT ^
o bd —i bd it TJT 2 of 3

Company : HYOSUNG CORPORATION By : D.K.PARK Date : 2016.01.15

WPS No. : GT.GT-024A Rev.No : 1 REVISED BY : D.K.PARK

Supporting Welding Process(es) : GTAW
QGT-034A

PQR No.(s) Type(s) : MANUAL or AUTOMATIC

1. JOINTS

Joint Design

Detail

01-e- ^7}| GROOVE & FILLET

Backing

aJJU ^° : N/A 1 ^ 1
Backing Material (TYPE)

d-JJUX1| N/A

• Metal • Nonfusing Metal

• Nonmetallic • other

a jj 1
1 ' 1 i i r

yi Beveling and Fillet size must be applied to drawings.

2. BASE METALS

P-No. : 25 Gr-No. : N/A to P-No. : 22 Gr-No. : N/A

Or Spec, and Grade SB-209/A5083

to SB-209/A5052

THICKNESS RANGE {S.V^ ^| S°l)

Base Metal : Groove (§) 1.5 ~ 20 mm Fillet (15!!) ALL

Maximum Pass Thickness < 13 mm : (YES) Max. 12.7 mm (No)

PIPE DIA. RANGE : ALL Other N/A

3. FILLER METALS KMANUAU 2(AUTOMATia

Spec.No. (SFA) 5.10 5.10

AWS No. (Class) R5356 R5356

F-No. 22 22

A-No. N/A N/A

Size of Filler metals

%?\n 3.7\ 4.0 or 5.0 mm 1.2 or 1.6 mm

WIRE FLUX CLASS.

2K>|01#5H^4oj N/A N/A

FLUX TRADE NAME

s —) O [±1 o N/A N/A

CONSUMABLE INSERT

±3.^ ?1M^ N/A N/A

OTHERS SEE NOTE1 SEE NOTE1

HYOSUNG CORPORATION. A4 (210X297)



HYOSUNG
Welding Procedure Specification (WPS)

PAGE

4. POSITIONS

Position(s) of Groove

JSL
o 1=1

XI-

H^M XMI : ALL

Welding Progression

O td O O • UPHILL (3G)

Position(s) of Fillet

IS! *NI : ALL

Welding Progression
.fiXH bl-ot •
o b o o • UPHILL (3F)

Fillet Size

7I-XI- •
~n o - £3 51 X-i td X\-7^ ol- 51

Other N/A

5. PREHEAT

Preheat Temperature, Minimum

£\± 0j|« §T£ : 80 °C

Interpass Temperature, M aximum

120 °C

Preheat Maintenance

01IS °*l ££: N/A

Other N/A

6. POSTWELD HEAT TREATMENT

Temperature Range

££ 3*1 : N/A

Time Range
N/A

Other N/A

CH i± 3 of 3

7. GAS

Shielding GAS(es)

y 1 o TT • Ar

MIXTURE (%)

7{± S-a b|#: 99.99%

FLOW RATE

TT o • 10 ~ 18 t/MIN

Trailing GAS

^aflSJSJ 7\±: N/A

Backing GAS

—\o y 1 — • N/A

Other N/A

8. TECHNIQUE

STRING OR WEAVE BEAD

U|H §EH : STRING or WEAVE

ORIFICE OR GAS CUP SIZE

2.£|H|^ ^rr ?r^3 3^1

METHOD OF CLEANING

N/A

GRINDING & BRUSHING

SINGLE OR MULTIPASS

cj-g $.2. q-^ ; SINGLE or MULTIPASS
TUNGSTEN ELECTRODE SIZE

Other

WELD

LAYERS

WELDING

PROCESS

FILLER METAL CURRENT VOLT

RANGE

TRAVEL SPEED

(CM/MIN)CLASS. DIA. POLARITY
AMP

RANGE

1

2&0VER

B1&0VER

GTAW

GTAW

GTAW

R5356

R5356

R5356

4.0 or 5.0

1.2 or 1.6

4.0 or 5.0

1.2 or 1.6

BACK GO

4.0 or 5.0

1.2 or 1.6

AC

AC

UGING & GRIND

AC

195-325

225-375

ING

225-375

20-34

20-34

20-34

20-45

20-45

20-45

Transfer mode : N/A

9. SPECIAL INSTRUCTION

Note.l MAX. WELD METAL DEPOSITED THICKNESS IS 20 mm

10. APPLYING CODE

- ASME SEC. IX (2010 EDITION - 2013 ADDENDA)

HYOSUNG CORPORATION. A4 (210X297)



HYOSUNG
PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

PQR NO QGT-034A REV.NO.

XH XI- CH £l § J\

WELDING PROCESS GTAW

TYPE MANUAL

M
PAGE

DATE

APPLING

CODE

1 of

2016. 01 . 15

ASME SEC. IX(2010EDI~2013ADD)

JOINT DETAIL
WELD

LAYER(S)
PROCESS ELECTRODE SIZE AMP VOLTS

SPEED

cm/MIN

1 GTAW R5356 4.0 260 27 30

2-3 GTAW R5356 4.0 300 27 30

BACK GOUGING & GRINDING

60'

B1

B2

GTAW

GTAW

R5356

R5356

4.0

4.0

300

300

27

27

30

30

A\ 1̂

I

2

I 2
/ \

1. BASE METAL

MATERIAL SPEC. SB -209 + SB-209

TYPE OF GRADE A 5083 + A5052

P-NO. 25 TO 22

THICKNESS 10 nun

DIAMETER N/A

OTHERS N/A

3. POSITION

POSITION OF GROOVE 1G

WELD PROGRESSION N/A

POSITION OF FILLET N/A

WELD PROGRESSION N/A

OTHERS N/A

5. PREHEAT

PREHEAT TEMP. 80 "C

NTERPASS TEMP. 100 V

OTHERS N/A

7. GAS

TYPE OF GAS Ar

COMPOSITION OF GAS MIXTURE 99.99%

FLOW RATE 12 I /MIN

OTHERS N/A

2. FILLER METAL

A-NO N/A

SIZE OF ELECTRODE 4.0 nun

F-NO. 22

SFA SPECIFICATION 5.10

AWS CLASSIFICASTION R5356

DEPOSIT WELD METAL 10 nun

4. TECHNIQUE

STRING OR WEAVE BEAD

OSCILATION

MULTI.OR SINGLE PASS (PER SIDE)

MULTI.OR SINGLE ELECTRODES

TUNGSTEN ELECTRODE SIZE

LOSED CHAMBER zr
ERMAL PROCEgSE

OTHERS

6. POSTWELD HEAT TREATMENT

Weave

N/A

MULTI

SINGLE

4.0 i

N/A

N/A

N/A

TEMPERATURE N/A

TIME N/A

OTHERS N/A

8. ELECTRICAL CHARACTERISTICS

CURRENT AC

POLARITY N/A

TRANSFER MODE N/A

OTHERS N/A

HYOSUNG INDUSTRIES , LTD. A4 (210X297)



PQR NO. QGT-034A DATE 2016. 01 . 15 PAGE : 2 OF 2

TENSILEJEST Minimum Tensile Strength: A5052J 7.3kgf/mm'

SPECIMEN

NO.

WIDTH

(mm)
THICKNESS

(mm)
AREA

(imf)

ULTIMATE

TOTAL LOAD

(kgf)

ULTIMATE

UNIT STRESS

(kgf/mm')

TYPE OF FAILURE

& LOCATION

QGT-034A-1 19 10 190 3,591 18.9 BASE METAL, DUCTILE

QGT-034A-2 19 10 190 3,534 18.6 BASE METAL, DUCTILE

GUIDE BEND TEST

TYPE & FIGURE NO. RESULTS

QGT-034A-3 FACE BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QGT-034A-4 FACE BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QGT-034A-5 ROOT BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

QGT-034A-6 ROOT BEND , QW-462.3 (a) ACCEPTED

TOUGHNESS TEST

SPECIMEN

NO,

NOTCH

LOCATION

NOTCH

TYPE

TEST

TEMP

rc)

IMPACT

VALUE

(kg-ram)

MATERIAL EXP. DROP WEIGHT

% SHEAR MILS BREAK NO BREAK

N/A

FILLET WELD TEST

RESULT-SATISFACTORY N/A

PENETRATION INTO PARENT METAL N/A

MACRO-RESULT N/A

OTHER TEST

TYPE OF TEST N/A

DEPOSIT ANALYSIS N/A

OTHERS N/A

WELDER S NAME M •$" ;*! IDENTIFICATION NO. : GS-01

LABORATORY TEST NO : HQD-1 5-3202-3203

TEST CONDUCTED BY : ?j ^ °i WITNESSED BY : HVj-tfl 3

* oi mx[ oj§ J\mM°\ LHgg figoi g^offl, ai§ gg^^ asme sec. ix °i

PREPARED BY WELDING

ENGINEER

APPROVED BY

DEPARTMENT MANAGER
01//t^/j,

REVIEWED BY

SECTION CHIEF

APPROVED BY

QM DEPARTMENT MANAGER

HYOSUNG INDUSTRIES , LTD.

01/15/16
KIM

/>01/1<

A4 (210X297)



작  성 검  토 승  인

- 15 -

년11 월 6 일 년 11 월 9 일

18.9

18.6

접수No. :성적서No. : HQD 3203

인장강도(T.S)

HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성

  입회 시험자 :   사용장비 :   U.T.M   기      사 : 용접사 _ 서호정

#1. GTAW

시   험   자 :

박      대      경

ASME SEC IX

의 뢰 부 서 :

구             분 단      위 시료의 크기
상   한 하   한

규         격

의   뢰   자 :

접  수  일 :

판        정

kgf/㎟ n=1

결
 
 

재

비                고

차단기 생산기술팀EA

성        적

17.3

김      병      일

A5083+ A5052

2015

로트의크기 :

관 련 규 격 :

단         위 :

2015

㈜ 효성

용접시험편

n=1

제조회사명 :

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서

인장강도(T.S) 17.3

주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

종류의기호 :

시   험   일 :

품       명 :

공  급  자 :

#2. GTAW

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

분 석 시 험 항 목

4034

2

1. 기계적성질

kgf/㎟

BLANKBLANKBLANKBLANK

양호양호양호양호

양호양호양호양호



작  성 검  토 승  인

- 15 -

년11 월 6 일 년 11 월 9 일

결함없슴

결함없슴

결함없슴

결함없슴

접수No. :성적서No. : HQD 3202

표면굽힘(Face Bend)

표면굽힘(Root Bend)

HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4HSS-CE-34-0137-3A4 A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)A4(297X210)주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성주식회사    효성

  입회 시험자 :   사용장비 :   U.T.M   기      사 : 용접사 _ 서호정

#1. GTAW

#1. GTAW

#2. GTAW

시   험   자 :

박      대      경

표면굽힘(Root Bend)

ASME SEC IX

의 뢰 부 서 :

구             분 단      위 시료의 크기
상   한 하   한

규         격

의   뢰   자 :

접  수  일 :

판        정

180° n=1

결
 
 

재

비                고

차단기 생산기술팀EA

180°

180°

n=1

n=1

성        적

김      병      일

A5083 + A5052

2015

로트의크기 :

관 련 규 격 :

단         위 :

2015

㈜ 효성

용접시험편

n=1

제조회사명 :

분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서분 석 시 험 성 적 서

표면굽힘(Face Bend)

주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성주식회사  효성

종류의기호 :

시   험   일 :

품       명 :

공  급  자 :

#2. GTAW

HYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATIONHYOSUNG CORPORATION

분 석 시 험 항 목

4033

4

1. 기계적성질

180°

BLANKBLANKBLANKBLANK



 WELDING PROCEDURE 

1723001595-WEL-PRO-00024 (Rev.2)  

 

2. Welding MAP 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



지시부 표면 도장불가

매끄럽게 사상할 것

날카로운 부위 매끄럽게 사상할 것
비도 높이 최고 이하일 것

용접비드 매끄럽게
사상할 것

매끄럽게 사상할 것

매끄럽게 사상할 것

지정외의 용접은 전부                     로 작업할 것

작업주의



지정외의 용접은 전부                       로 작업할 것

작업주의

용접 비드 허용 범위 





 WELDING PROCEDURE 

1723001595-WEL-PRO-00024 (Rev.2)  

 

3. Certificate of Welder  
 
































