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1 INTRODUCTION  

1.1 PROJECT OVERVIEW 
Crosswind, a Shell and Eneco joint venture, was awarded the tender to develop the offshore Hollandse Kust 
Noord (HKN) wind farm, located 18.5km off the coast of Netherlands near the town of Egmond aan Zee. The 
consortium plans to have HKN operational in 2023 with an installed capacity of 759MW generating at least 
3.3TWh per year. This is sufficient renewable power to supply more than 1 million Dutch households with 
green electricity.  

Offshore wind farms produce intermittent electricity and balancing these dips and peaks and integrating 
this electricity into the national energy system requires new technologies. For this reason, the offshore wind 
farm will include several new technologies that could be implemented at full-scale in the future. The new 
technologies being explored include a floating solar park, a short-duration battery storage as well as long-
term storage via green hydrogen produced by water electrolysis and subsequently consumed in a fuel cell. 
The combination of these individual measures, herein referred to as the Base Load Power Hub (BLPH) will 
ensure a continuous power supply regardless of the wind situation. 

1.1.1 Project Location 
The Hollandse Kust Noord (HKN) wind farm is located 18.5km off the coast of the Netherlands near the town 
of Egmond aan Zee. 

 
Figure 1 HOLLANDSE KUST NOORD WIND PARK Location Map 
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Figure 2 - Wind Park Details 

The wind farm will consist of No. 69 x 11.5MW wind turbine generators each to be installed on a dedicated 
monopile structure. A 70th monopile located on coordinates E 590719.1, N 5841602.3 is reserved for 
installing the platform accommodating the BLPH. The monopile structure was designed and installed by Van 
Oord Offshore Wind (VooW) and therefore not part of the BLPH scope. 

1.1.2 Project Concept 
All components included in the BLPH will be integrated onshore on a topsides and installed in an offshore 
location within the boundaries of the HKN wind farm. At its simplest, the BLPH will store energy during 
periods of high electricity generation from renewable sources (a wind turbine generator and the floating 
solar PV farm) and release it during periods of low generation. In practice. It is expected that the energy 
stored will supplement generation from renewable sources to ensure that at least 1.0MW of power is 
exported to the electrical grid regardless of wind/solar availability.  

 
Figure 3 – BLPH Concept 
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Electricity in the BLPH will be stored in the form of electrons in a battery energy storage system (BESS) as 
well as converted into green hydrogen via water electrolysis. When the power output from the connecting 
wind turbine drops to below 1 MWe, the BLPH will return its stored energy to supplement the remaining 
power output. This will be by discharging the BESS, while stored hydrogen will be converted back into 
electricity using a fuel cell to extend the discharge duration.  

The purpose of the BLPH s to function as a testbed for the integration of energy storage technologies with 
renewable generation. It is expected that equipment installed on the BLPH will operate as Normally 
Unmanned Installation for at least two (2) years with no or minimal maintenance and it will have its own 
independent control room with the ability to communicate with Crosswind’s control room. 
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2 DOCUMENT SCOPE 
 

This document identifies any electrical equipment to be fed with its main characteristics. 

2.1 REFERENCES 
 

Doc. No. Description 

1724000437-PR-PID-00018 PACKAGE P&ID 

1724000437-MAC-DS-00011 EQUIPMENT DATA SHEETS INCLUDING PSA, ETC. 

1724000437-QC-ITP-00002 INSPECTION TEST PLAN (ITP) 

1724000437-NDT-PRO-00019 NDT PROCEDURES INCLUDING PERSONNEL QUALIFICATIONS 

ASME B31.3 PROCESS PIPING 

ISO 15614-1 SPECIFICATION AND QUALIFICATION OF WELDING 
PROCEDURES FOR METALLIC MATERIALS — WELDING 
PROCEDURE TEST 

ISO 9606-1 QUALIFICATION TESTING OF WELDERS — FUSION WELDING 

EN 14732 WELDING PERSONNEL — QUALIFICATION TESTING OF WELDING 
OPERATORS AND WELD SETTERS FOR MECHANIZED AND 
AUTOMATIC WELDING OF METALLIC MATERIALS 

ASME IX WELDING, BRAZING, AND FUSING QUALIFICATIONS 

Table 1 - Reference Documents 

 

2.2 DEFINITIONS AND ABBREVIATIONS 
 

COMPANY or Client (CPY): Crosswind 
 

CONTRACTOR (CTR): ROSETTI MARINO S.p.A. 

PROJECT: HOLLANDSE KUST NOORD WIND PARK Project 

Table 2 - Definitions and Abbreviations 
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3 WELDING BOOK 
 

3.1 FILTERS WELDING MAP 
 

 

 

 

  
Pos Joint Materials WPS PQR Process RT PT Welder 

W1 Shell to 
head 

SA 333 Gr.6 
SA 420 WPL6 02/20-A1 02/20-A GTAW 

SMAW 10% 100% S2 - S4 

W2 Shell to 
flange 

SA 333 Gr.6 
SA 350 LF2 Cl.1 02/20-A6 02/20-A SMAW / 100% S2 - S4 

W3 Pipe to 
shell 

SA 333 Gr.6 
SA 333 Gr.6 02/20-A2 02/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W4 Pipe to 
flange 

SA 333 Gr.6 
SA 350 LF2 Cl.1 02/20-A6 02/20-A SMAW / 100% S2 - S4 

W5 Pipe to 
shell 

SA 333 Gr.6 
SA 333 Gr.6 02/20-A2 02/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W6 Pipe to 
flange 

SA 333 Gr.6 
SA 350 LF2 Cl.1 02/20-A6 02/20-A SMAW / 100% S2 - S4 

W7 Head to 
coupling 

SA 420 WPL6 
SA 350 LF2 Cl.1 02/20-A2 02/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W8 Plate to 
shell 

SA 516 Gr.70 
SA 333 Gr.6 02/20-A6 02/20-A SMAW / 100% S2 - S4 
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3.2 PSA VESSELS WELDING MAP 
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Pos Joint Materials WPS PQR Process RT PT Welder 

W1 Longitudinal 
weld 

SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A1 2/20-A GTAW 

SMAW 10% 100% S2 - S4 

W2 Circumferential 
shell to head 

SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A1 2/20-A GTAW 

SMAW 10% 100% S2 - S4 

W3 Circumferential 
shell to head 

SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A1 2/20-A GTAW 

SMAW 10% 100% S2 - S4 

W4 Pipe to head SA 333 Gr.6 
SA 516 Gr.70 02/20-A2 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W5 Flange to pipe SA 350 LF2 Cl.1 
SA 333 Gr.6 02/20-A1 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W6 Pipe to shell SA 333 Gr.6 
SA 516 Gr.70 02/20-A2 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W7 Flange to pipe SA 350 LF2 Cl.1 
SA 333 Gr.6 02/20-A1 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W8 Half coupling 
to shell 

SA 350 LF2 Cl.1 
SA 516 Gr.70 02/20-A2 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W9 Half coupling 
to shell 

SA 350 LF2 Cl.1 
SA 516 Gr.70 02/20-A2 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W10 Plate head 
To head 

SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A2 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W11 Plate to shell SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A6 2/20-A SMAW / 100% S2 - S4 

W12 Plate to shell SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A6 2/20-A SMAW / 100% S2 - S4 

W13 Plate to shell SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A6 2/20-A SMAW / 100% S2 - S4 

W14 Plate to shell SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A6 2/20-A SMAW / 100% S2 - S4 
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3.3 CARBON STEEL PIPING WELDING MAP (PIPING CLASS 01CS) 
 

 

 

 

  

Pos Joint Thk. Materials WPS PQR Process RT PT Welder 

TW1 Butt Weld 1,5 to 4mm 
SA 333 GR.6 
SA 350 LF2 
SA 420 WPL6 

02/20-A3 02/20-A GTAW 10% 100% S2 - S4 

TW1 Butt Weld 1,5 to 20mm 
SA 333 GR.6 
SA 350 LF2 
SA 420 WPL6 

02/20-A1 02/20-A GTAW 
SMAW 10% 100% S2 - S4 

TW2 
Branch full 
Penetration 
weld 
(set in) 

1,5 to 20mm 
SA 333 GR.6 
SA 350 LF2 
SA 420 WPL6 

02/20-A2 02/20-A GTAW 
SMAW / 100% S2 - S4 

TW2 
Branch full 
Penetration 
weld 
(set on) 

1,5 to 20mm 
SA 333 GR.6 
SA 350 LF2 
SA 420 WPL6 

02/20-A4 02/20-A GTAW 
SMAW / 100% S2 - S4 
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3.4 STAINLESS STEEL PIPING WELDING MAP (PIPING CLASS 01SS) 
 

 

 

 

 

 

Pos Joint Thk. Materials WPS PQR Process RT PT Welder 

TW1 Butt Weld 1,5 to 5.54mm 
SA 312 TP316L 
SA 182 F316L 
SA 403 WP316L 

02_17-A1 - 316 02/17-A GTAW 10% 100% S2 - S4 

TW1 Butt Weld 1.5 to 20mm 
SA 312 TP316L 
SA 182 F316L 
SA 403 WP316L 

03/20-A1 - 316 03/20-A GTAW 
SMAW 10% 100% S2 - S4 

TW2 
Branch full 
Penetration 
weld 
(set in) 

1,5 to 20mm 
SA 312 TP316L 
SA 182 F316L 
SA 403 WP316L 

03/20-A2 - 316 03/20-A GTAW 
SMAW / 100% S2 - S4 

TW2 
Branch full 
Penetration 
weld 
(set on) 

1,5 to 20mm 
SA 312 TP316L 
SA 182 F316L 
SA 403 WP316L 

03/20-A4 - 316 03/20-A GTAW 
SMAW / 100% S2 - S4 
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3.5 N2 RECEIVER WELDING MAP 
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Pos Joint Materials WPS PQR Process RT PT Welder 

W1 Circumferential 
shell to head 

SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 01/18-A1 1/18-A 

GTAW 
SMAW 
SAW 

10% 100% S2 - S4 

W2 Circumferential 
shell to head 

SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 01/18-A1 1/18-A 

GTAW 
SMAW 
SAW 

10% 100% S2 - S4 

W3 Circumferential 
shell to head 

SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 01/18-A1 1/18-A 

GTAW 
SMAW 
SAW 

10% 100% S2 - S4 

W4 Longitudinal 
weld 

SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 01/18-A1 1/18-A 

GTAW 
SMAW 
SAW 

10% 100% S2 - S4 

W5 Longitudinal 
weld 

SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 01/18-A1 1/18-A 

GTAW 
SMAW 
SAW 

10% 100% S2 - S4 

W6 Pipe to head SA 333 Gr.6 
SA 516 Gr.70 02/20-A2 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W7 Flange to pipe SA 350 LF2 Cl.1 
SA 333 Gr.6 02/20-A1 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W8 Pipe to shell SA 333 Gr.6 
SA 516 Gr.70 02/20-A2 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W9 Flange to pipe SA 350 LF2 Cl.1 
SA 333 Gr.6 02/20-A1 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W10 Coupling to shell SA 350 LF2 Cl.1 
SA 516 Gr.70 02/20-A2 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W11 Coupling to shell SA 350 LF2 Cl.1 
SA 516 Gr.70 02/20-A2 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W12 Pipe to head SA 333 Gr.6 
SA 516 Gr.70 02/20-A2 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W13 Flange to pipe SA 350 LF2 Cl.1 
SA 333 Gr.6 02/20-A1 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W14 Manhole shell to 
shell 

SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A2 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W15 Manhole shell to 
flange 

SA 516 Gr.70 
SA 350 LF2 Cl.1 02/20-A1 2/20-A GTAW 

SMAW / 100% S2 - S4 

W16 Plate to shell SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A6 2/20-A SMAW / 100% S2 - S4 

W17 Plate to flange SA 516 Gr.70 
SA 350 LF2 Cl.1 02/20-A6 2/20-A SMAW / 100% S2 - S4 

W18 Plate to flange SA 516 Gr.70 
SA 350 LF2 Cl.1 02/20-A6 2/20-A SMAW / 100% S2 - S4 

W19 Plate to shell SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A6 2/20-A SMAW / 100% S2 - S4 

W20 Plate to shell SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A6 2/20-A SMAW / 100% S2 - S4 

W21 Plate to shell SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A6 2/20-A SMAW / 100% S2 - S4 

W22 Plate to shell SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A6 2/20-A SMAW / 100% S2 - S4 

W23 Plate to shell SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A6 2/20-A SMAW / 100% S2 - S4 

W24 Plate to shell SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A6 2/20-A SMAW / 100% S2 - S4 

W25 Plate to shell SA 516 Gr.70 
SA 516 Gr.70 02/20-A6 2/20-A SMAW / 100% S2 - S4 
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Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 

   

Conferma della validità da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi 

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 

   

zoia
Casella di testo
01/05/2023

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
01/11/2023

zoia
Casella di testo
01/05/2024

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
Welding Specialist
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Conferma della validità da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi 
Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months 

Data 
Date 

Firma  
Signature 

Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 

   

Conferma della validità da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi 

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  
Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 

Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 

   

Conferma della validità da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi 

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 
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Fabbricante (Manufacturer):   Coes S.r.l. 
 

Certificato n° (Certificate No.):        ICIM – WAC – 023005 – 00 
 

Conferma della validità da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi 

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 

   

Conferma della validità da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi 
Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months 

Data 
Date 

Firma  
Signature 

Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 

   

Conferma della validità da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi 

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 

   

zoia
Casella di testo
01/05/2023

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
01/11/2023

zoia
Casella di testo
01/05/2024
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Conferma della validità da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi 
Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months 

Data 
Date 

Firma  
Signature 

Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 

   

Conferma della validità da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi 

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  
Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 

Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 

   

Conferma della validità da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi 

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 
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Fabbricante (Manufacturer):   Coes S.r.l. 
 

Certificato n° (Certificate No.):        ICIM – WAC – 023006 – 00 
 

Conferma della validità da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi 

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 

   

Conferma della validità da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi 
Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months 

Data 
Date 

Firma  
Signature 

Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 

   

Conferma della validità da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi 

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 

   

zoia
Casella di testo
01/05/2023

zoia
Casella di testo
01/11/2023

zoia
Casella di testo
01/05/2024

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
Welding Specialist
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Conferma della validità da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi 
Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months 

Data 
Date 

Firma  
Signature 

Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 

   

Conferma della validità da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi 

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  
Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 

Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 

   

Conferma della validità da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi 

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Posizione o Titolo  
Position or Title 

   

   

   

   

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni  

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years 
Data 
Date 

Firma  
Signature 

Esaminatore  
Examiner 

   

 











































Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

QW-483 - ASME IX Ed. 2019

Note:

TECHNIQUE (QW-410)

Heat Imput Max 1) 1,96 kJ/mm 2) 1,44 kJ/mm

POSITION (QW-405)

Position of Groove 1G 1) 60 mm/1' 2) 100 mm/1'

Multipass or Single 

Pass (for Side) Multipass

Oscillation N.A.

ELECTRICAL CHARATERISTICS (QW-409)

Tugsten Electrode Size ø 2.4 mm WLa20 (Blue)

Other Grinding & Brushing after each bead

Single or Multiple

Electrodes N.A.

Amperes 1) 140 2) 100

Volts 1) 14 2) 24 

Current/Polarity 1) DC-Straight 2) DC-Reverse

Other

String or Weave Bead String 

Travel Speed

N.A.

GAS (QW-408)

Shielding

Backing

Trailing

% Composition

Gas(es) (Mixture) Flow Rate

1) ARGON 99,998 10 l/m

N.A.

N.A.

Preheat Maintenance N.A.

note 1: Mn max 1.6%

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407)

Temperature N.A.

Time N.A.

Other

Weld Progression (Uph. Dow.) N.A.

PREHEAT (QW-406)

Preheat Temperature 18 °C

Interpass Temperature 300 ° C

Others

Tradename Solid

Size of Electrodes 

(mm) ø 2,4 ø 3,2

Deposited Weld 

Metal

Filler Metal

F. No. 6 4

Weld Metal 

Analysis A. No. 1 (note 1) 1

2,0 mm 8,00 mm

SFA

Specification 5.18 5.1

AWS

Classification ER70S-6 E7016-1

Diameter 50 to 90 mm 

Others tpass > 13 mm: N.A. 
FILLER METALS

(QW-404) GTAW SMAW

Gr. 2 to P No. Gr. 2

Thicknsess 10 to 30 mm

BASE METAL (QW-403)

Material Spec.

Type and Grade

1P No. 1

LF2 cl.1 to LF2 cl.1

Company Name:  COES SRL Via Pontida, 265 STEZZANO 24040 (BG) - ITALY

14/05/202102/20-A

02/20-A

2) Manual1) ManualTypes

Data: 14/05/2021Redatto/Issued: D.VILLA R.ZOIAApprovato/Approved:

JOINT (QW-402)

WPS No.

Welding Process(es) 1) GTAW 2) SMAW

Procedure Qualification Record PQR No. Data:

SA-350 to SA-350

2 ÷ 4

2

30

10

ø9
0

50 ÷ 70°

ø5
0

1

2-n
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

QW-483 - ASME IX Ed. 2019

% Shear Mils Break No Break

Date

Date by14/05/2021 R.Zoia

COES srl - STEZZANO (BG)

Manufacturer

Test Conducted by 14/05/202121/0591RPA19 Laboratory Test No.QUALITY CONTROL GROUP S.r.l

We certify that the statement in the record are correct and that the test welds were prepared, welded and tested in accordance with the reqirements od Sect.IX of 

the ASME Code 2019

Test No. 21/0591RPA19 - 0591-A

Welder Name DEL PRATO ROBERTO ClocK No.

Tensile Test (QW-150)

Guided Bend Test (QW-160)

Toughness Test (QW-170) Test positions selected according to ASME VIII Div.1 UG-84 (h) (3) and UG-84 (5)

Fillet Weld Test (QW--180)

Type of Test Hardness Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.l

/ Stamp No. S2

21/0591RPA19 - 0591-A

Type of Test Macrography Test 

Type of Test Radiography Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.l Test No.

21/0591RPA19 - 0591-AType of Test Penetrant Test

Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.l Test No. 21/0591RPA19 - 0591-A

Other Tests

Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.l Test No. 21/0591RPA19 - 0591-AType of Test Visual Test 

Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.l Test No.

ReMacro-Result N.A.

Result-Satisfactory (yes/no) N.A. Penetr.into Parental Metal (yes/no) N.A.

Test Position Selected According to ASME VIII Div.1 UG-84 Table UG-84.6 between 1/4 t and 1/2 t from the surface.

The Charpy impact on GTAW process was not performed because the usefull thk. of the process is less than 2.5 mm, according to UG-84(5)(c).

0591.A H.A.Z. SIDE THK.10 KV2 -46 133,3 / / / /

0591.A H.A.Z. SIDE THK.10 KV2 -46 112 / / / /

Notch Type Test Temp. Impact Value

Lateral Expansion Drop Weight

0591.A W.M. KV2 -46 51,7 / /

Specimen No. Notch Location

/ /

(Root Bend) (180°/4t) Satisfactory

(Root Bend) (180°/4t) Satisfactory

Type and Figure No.

(Face Bend) (180°/4t)

Result

Satisfactory

(Face Bend) (180°/4t) Satisfactory

0591.A-2,2

0591.A-2,1

0591.A-1.2

0591.A-1.1

9,8 127,4 63,19 496

Charact. Of Fail & Location

Ult. Unit Stress 

(N/mm2)thickness (mm) Area (mm2)Specimen No.

0591.A-1

0591.A-2

widt (mm)

B.M. - Ductile 

ø13,1 9,7 127 62,35 491 B.M. - Ductile 

Ult. Total Load (KN)

ø13

Pagina 2 di 2





















Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

QW-483 - ASME IX Ed. 2019

Note:

JOINT (QW-402)

WPS No.

Welding Process(es) 1) GTAW 2) SMAW

Thicknsess 10 to 30 mm

SFA

Specification 5.9 5.4

AWS

Classification ER316L E316L-16

Diameter 50 to 90 mm 

Others

SA-182 to SA-182

Company Name:  COES SRL Via Pontida, 265 STEZZANO 24040 (BG) - ITALY

14/05/202103/20-A

03/20-A

2) Manual1) ManualTypes

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407)

Temperature N.A.

Data: 14/05/2021Redatto/Issued: L.T. R.ZOIAApprovato/Approved:

Gr. 1 to P No. Gr. 1

BASE METAL (QW-403)

Material Spec.

Type and Grade

8P No. 8

F316/316L to F316/316L

N.A.

Procedure Qualification Record PQR No. Data:

tpass > 13 mm 

FILLER METALS

(QW-404) GTAW SMAW

Size of Electrodes 

(mm) ø 2,4 ø 3,2

5

Weld Metal 

Analysis A. No. 8 8

2,0 mm 8,00 mm

Preheat Maintenance N.A.

1) 60 mm/1' 2) 100 mm/1'

Multipass or Single 

Pass (for Side) Multipass

Oscillation N.A.

Time N.A.

Other

Weld Progression (Uph. Dow.) N.A.

PREHEAT (QW-406)

Preheat Temperature 18 °C

Interpass Temperature 150 ° C

Others

Tradename Solid Solid

N.A.

Deposited Weld 

Metal

Filler Metal

F. No. 6

GAS (QW-408)

Shielding

Backing

Trailing

% Composition

Gas(es) (Mixture) Flow Rate

ARGON 99,998 10 l/m

 ARGON 99,998 4 l/m

ELECTRICAL CHARATERISTICS (QW-409)

Tugsten Electrode Size ø 2.4 mm WLa20 (Blue)

Other Grinding & Brushing after each bead

Single or Multiple

Electrodes N.A.

Amperes 1) 120 2) 110

Volts 1) 14 2) 24 

Current/Polarity 1) DC-Straight 2) DC-Reverse

Other

String or Weave Bead String 

Travel Speed

TECHNIQUE (QW-410)

Heat Imput Max 1) 1,68 kJ/mm 2) 1,58 kJ/mm

POSITION (QW-405)

Position of Groove 1G

2 ÷ 42

30

10

ø9
0

50 ÷ 70°

ø5
0

1

2-n
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

QW-483 - ASME IX Ed. 2019

% Shear Mils Break No Break

Date

Date by

Type of Test Ferrite Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.l Test No. 21/0591RPA20 - 0591.B

Specimen No.

0591.B-1

0591.B-2

widt (mm)

B.M. - Ductile 

ø13,1 9,6 125,8 70,8 563 B.M. - Ductile 

Ult. Total Load (KN)

ø13 9,5 123,5 69,1 560

Charact. Of Fail & Location

Ult. Unit Stress 

(N/mm2)thickness (mm) Area (mm2)

(Root Bend) (180°/4t) Satisfactory

(Root Bend) (180°/4t) Satisfactory

Type and Figure No.

(Face Bend) (180°/4t)

Result

Satisfactory

(Face Bend) (180°/4t) Satisfactory

0591.B-2,2

0591.B-2,1

0591.B-1.2

0591.B-1.1

Notch Type Test Temp. Impact Value

Lateral Expansion Drop Weight

0591.B W.M. KV2 -196 40,3 / /

Specimen No. Notch Location

/ /

0591.B H.A.Z. SIDE THK.30 KV2 -196 114,7 / / / /

0591.B H.A.Z. SIDE THK.30 KV2 -196 187,3 / / / /

ReMacro-Result N.A.

Result-Satisfactory (yes/no) N.A. Penetr.into Parental Metal (yes/no) N.A.

Test Position Selected According to ASME VIII Div.1 UG-84 Table UG-84.6 between 1/4 t and 1/2 t from the surface.

The Charpy impact on GTAW process was not performed because the usefull thk. of the process is less than 2.5 mm, according to UG-84(5)(c).

21/0591RPA20 - 0591.BType of Test Penetrant Test

Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.l Test No. 21/0591RPA20 - 0591.B

Other Tests

Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.l Test No. 21/0591RPA20 - 0591.BType of Test Visual Test 

Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.l Test No.

Test No. 21/0591RPA20 - 0591.B

Welder Name DEL PRATO ROBERTO ClocK No.

Tensile Test (QW-150)

Guided Bend Test (QW-160)

Toughness Test (QW-170) Test positions selected according to ASME VIII Div.1 UG-84 (h) (3) and UG-84 (5)

Fillet Weld Test (QW--180)

Type of Test Hardness Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.l

/ Stamp No. S2

21/0591RPA20 - 0591.B

Type of Test Macrography Test 

Type of Test Radiography Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.l Test No.

14/05/2021 R.Zoia

COES srl - STEZZANO (BG)

Manufacturer

Test Conducted by 14/05/202121/0591RPA20Laboratory Test No.QUALITY CONTROL GROUP S.r.l

We certify that the statement in the record are correct and that the test welds were prepared, welded and tested in accordance with the reqirements od Sect.IX of 

the ASME Code 2019
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

QW-483 - ASME IX Ed. 2019

Note:

JOINT (QW-402)

WPS No.

Welding Process(es) 1) GTAW

Procedure Qualification Record PQR No. Data:

SA-312 to SA-312

Company Name:  COES SRL Via Pontida, 265 STEZZANO 24040 (BG) - ITALY

04/12/201702/17-A1

02/17/-A1

1) ManualTypes

Data: 04/12/2017Redatto/Issued: D.VILLA R.ZOIAApprovato/Approved:

Gr. 1 to P No. Gr. 1

Thicknsess 2,77 mm

BASE METAL (QW-403)

Material Spec.

Type and Grade

8P No. 8

304 to 304

SFA

Specification 5.9

AWS

Classification ER308L

Diameter 21,3 mm

Others N.A.

FILLER METALS

(QW-404) GTAW

Size of Electrodes 

(mm) ø 2,4

Deposited Weld 

Metal

Filler Metal

F. No. 6

Weld Metal 

Analysis A. No. 8

2,77 mm

N.A.

1) ARGON 99,998 4  l/m

Preheat Maintenance N.A.

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407)

Temperature N.A.

Time N.A.

Other

Weld Progression (Uph. Dow.) N.A.

PREHEAT (QW-406)

Preheat Temperature 15° C

Interpass Temperature < 150 ° C

Others

Tradename Solid

N.A.

GAS (QW-408)

Shielding

Backing

Trailing

% Composition

Gas(es) (Mixture) Flow Rate

1) ARGON 99,998 10 l/m

ELECTRICAL CHARATERISTICS (QW-409)

Tugsten Electrode Size ø 2.4 mm WTh20 (Red)

Other Grinding & Brushing after each bead

Single or Multiple

Electrodes N.A.

Amperes 1) 75-90

Volts 1) 12V

Current/Polarity 1) DC-Straight

Other

String or Weave Bead String 

Travel Speed 1) 60 mm/1'

Multipass or Single 

Pass (for Side) Multipass

Oscillation N.A.

TECHNIQUE (QW-410)

Heat Imput Max 1) 1,08 kJ/mm

POSITION (QW-405)

Position of Groove 1G

60°

1

2.
77 3

1

2

Ø
21

.3
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

QW-483 - ASME IX Ed. 2019

% Shear Mils Break No Break

Date

Date by

Specimen No.

2303H-1

2302H-2

widt (mm)

B.M.  - Ductile

ø21,3 2,77 161,3 105 651 B.M. - Ductile

Ult. Total Load (KN)

ø21,3 2,77 161,3 106 657

Charact. Of Fail & Location

Ult. Unit Stress 

(N/mm2)thickness (mm) Area (mm2)

(Root Bend) (180°/4t) Satisfactory

(Root Bend) (180°/4t) Satisfactory

Type and Figure No.

(Face Bend) (180°/4t)

Result

Satisfactory

(Face Bend) (180°/4t) Satisfactory

2303H-2

2303H-1

2303H-2

2303H-1

Notch Type Test Temp. Impact Value

Lateral Expansion Drop Weight

/ / / / /

Specimen No. Notch Location

/ /

/ / / / / / /

/ / / / / / /

ReMacro-Result

Other Tests

Result-Satisfactory (yes/no) N.A. Penetr.into Parental Metal (yes/no) N.A.

/

Test Position Selected According to ASME VIII Div.1 UG-84 Table UG-84.6 between 1/4 t and 1/2 t from the surface.

The Charpy impact on GTAW process was not performed because the usefull thk. of the process is less than 2.5 mm, according to UG-84(5)(c).

/ / / // /

Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.l Test No.

Type of Test Penetrant Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.l Test No.

17/2303RP15 Type of Test Visual Test 

Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.l Test No. 17/2303RP15 

Test No. 17/2303RP15 

Welder Name DELIGIOS GIULIANO GAVINO ClocK No.

Type of Test Hardness Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.l Test No. 17/2303RP15 

Tensile Test (QW-150)

Guided Bend Test (QW-160)

Toughness Test (QW-170) Test positions selected according to ASME VIII Div.1 UG-84 (h) (3) and UG-84 (5)

Fillet Weld Test (QW--180)

Type of Test Macrography Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.l

04/12/2017 R.Zoia

COES srl - STEZZANO (BG)

Manufacturer

Test Conducted by 04/12/201717/2303RP15Laboratory Test No.QUALITY CONTROL GROUP S.r.l.

We certify that the statement in the record are correct and that the test welds were prepared, welded and tested in accordance with the reqirements od Sect.IX of 

the ASME Code 2019

/ Stamp No. S4

17/2303RP15 

Type of Test Radiography Test 
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24040 STEZZANO, ITALY - Via Pontida, 265

AWS-SFA 5.18    EN ISO 2560-A: E 42 5 B 32 H5

AWS-SFA 5.1      EN ISO 14171-A: S 38 4 AB S2 

0 ZR Roberto Zoia 02/11/2020

N° DI REVISIONE : EMESSA DA : DATA

REVISION N°: ISSUED BY: APPROVED BY: DATE

<250°C ø 2.4 mm WLa20 (Blue)

NOTE:

EN ISO 14175 I1 (141) 9÷12 (141) N.A.

TEMPERATURA DI INTERPASS ( C° ) : ELETTRODO DI TUNGSTENO/TIPO E SEZIONE:

INTERPASS TEMPERATURE ( C° ) : TUNGSTEN ELECTRODE/ TYPE AND SIZE :

GAS DI PROTEZIONE : PORTATA GAS ( l/min ) : GAS DI SOSTEGNO :

SHIELDING GAS : GAS FLOW RATE ( l/min ) : BACKING GAS :

 METALLO D'APPORTO/DESIGNAZIONE :
FILLER METAL TYPE / DESIGNATION :

FLUSSO :
EN ISO 14174: S A AB 1 67 AC H5

TEMPERATURA DI MANTENIMENTO (C°):
N.A.

FLUX : TEMPERATURE OF HOLDING OVEN(C°):

BASE METAL TYPE/DESIGNATION:

 METALLO BASE TIPO/ DESIGNAZIONE :

180 ÷ 190

3 ÷ n 121 Ø3,25 440 ÷ 460 30 ÷ 32 DC (+) 480 ÷ 500

2 111 Ø3,25 140 ÷ 160 22 ÷ 24 DC (+)

HEAT IMPUT(kJ/mm)

1 141 Ø2,4 160 ÷ 170 19 ÷ 20 DC (-) 80 ÷ 90

TIPO DI COR./POLARITA' VELOCITA'(mm/min) APPORTO TER.(J/mm)

LAYER PROCESS   FILLER METAL(mm) CURRENT VOLTAGE TYPE OF CURRENT/POLARITY TRAVEL SPEED(mm/min)

DISEGNO DEL GIUNTO - JOINT DESIGN SEQUENZA DELLE PASSATE - WELDING SEQUENCE

PARAMETRI DI SALDATURA - WELDING DETAILS
PASSATA PROCEDIMENTO MAT. D'APP.(mm) AMPERAGGIO VOLTAGGIO

RANGE OF APPROVAL- THICKNESS (mm)

3 ÷ 20 (nessun limite sullo spessore del materiale base)

min 10°C N.A.

PREPARAZIONE DI SALDATURA - WELD PREPARATION

CAMPO DI VALIDITA' - SPES. (mm)

PIPE OUT. DIAMETER RANGE OF APPROVAL (mm)

CAMPO DI VALIDITA' EST. TUBO ( mm )

≥ 25

UNI EN ISO 15614-1 MOLATURA SGRASSAGGIO  /  GRINDING DEGREASING 1 to 1

TEMPERATURA DI PRERISCALDO TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA

PREHEATING TEMPERATURE POST WELD HEAT TREATMENT

APPLICABLE RULES METHOD OF PREPARATION AND CLEANING PARENT METAL GROUP

WELDING PROCESS WELDING POSITIONG JOINT TYPE

WPQR  N. PROCEDIMENTO DI SALDATURA POSIZIONE DI SALDATURA

ICIM-WPQR-007096-00

NORME APPLICABILI METODO DI PREPARAZIONE E PULIZIA GRUPPO DEL MATERIALE BASE

TIPO DI GIUNTO

1.1 - 1.1

APPROVATA DA:

COES S.r.l.

141 + 111 + 121 PA BW

ICIM-WPQR-007096-00_01/18-A1
SPECIFICA DI PROCEDURA DI SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

CAMPO DI VALIDITA' - RANGE OF APPROVAL

2÷ N3÷ N

70°

1

40 2 ÷ 4 1 
÷ 

2

1.28
1.84

2.55



Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 02/17-A1

REVISIONE:

Revision: 0

DATA:

Date: 04/12/2017

CLIENTE:

Customer: **

SOCIETA':

Company Name: COES SRL Via Pontida, 265   24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI SALDATURE No.:

Welding Procedure Specification No.: WPS 02/17-A1

QUALIFICA DI SUPPORTO:

Supporting PQR No.(s): 02/17-A1

PROCEDIMENTO:

Welding Process: GTAW

DISEGNO No.:

Drawing No.: **

TIPO:

Type: Manual

COMMESSA:

Job No.: **

GIUNTO

Joints (QW-402)

DETTAGLI:

Details:

DISEGNO DEL GIUNTO:

Joint Design:

V GROOVE

SUPPORTO / Backing: NO for GTAW - YES for SMAW

MATERIALE SUPPORTO

Backing Material (type):

Base Metal X Weld Metal

No Fusible Metal

SPECIFICA TIPO E GRADO:

Specification Type and Grade: **

CON SPECIFICA TIPO E GRADO:

To Specification Type and Grade: **

ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:

Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **

No Metal No Retainers

METALLO BASE

BASE MATERIALS (QW-403)

P No.: 8 GRUPPO No.:

Group No.:

To P No.: 8 CON GRUPPO No.:

TO Group No.:

GAMMA DIAMETRI TUBI:

Pipe Dia. Range:

SMUSSO:

Groove: -

ANGOLO:

Fillet:

ALTRO:

Other: No Pass > 13 mm. (QW-403.9)

CON ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:

To Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **

METALLO BASE:

Base Metal:

SMUSSO:

Groove: 1,5 ÷ 5,54 mm

ANGOLO:

Fillet: ALL

AWS No. (Class): ER308L

F-NO No.: 6

MATERIALE D'APPORTO

FILLER METAL (QW-404)

PROCEDIMENTO:

Process: GTAW

Speci. No. (SFA): 5.9

METALLO D'APPORTO DEPOSITATO:

Deposited weld metal:

GAMMA SPESSORI:

Thickness range:

A-NO No.: 8

DIAM. METALLO D'APPORTO:

Size of filler metal: ø 2,4

mm ≤ mm

ANGOLO:

Fillet: N.A.

SMUSSO:

Groove: ≤ 5,54 mm ≤

INSERTO CONSUMABILE:

Consumable insert: N.A.

TIPOLOGIA MATERIALE DI APPORTO:

Filler metal product form: SOLID WIRE

FILO-FLUSSO / Electrode - Flux (Class) +/- N.A.

DENOMINAZIONE COMMERCIALE:

Tradename:

2÷ N3÷ N

50°÷70°

1
2 ÷ 5 0 

÷
 2
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 02/17-A1

2 ÷ N ø 2,4

Data:

ER308L 2) DC-Reverse 67,5 ÷ 82,5 10,8 ÷ 13,2 54 ÷ 66 1,21GTAW

PROGRESSIONE SALDATURA:

Welding Progression (up/down): N.A.

TEMPO DI MANTENIMENTO:

Time Range: N.A.

POSIZIONE SALDATURA ANGOLO:

Fillet Position(s): N.A.

ALTRO:

Other:

POSIZIONE:

Position (QW-405):

TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA:

Postweld Heat Treatment (QW-407):

POSIZIONE SMUSSO:

Groove Position(s): FLAT

GAMMA DI TEMPERATURA:

Temperature Range: N.A.

TEMPERATURA PRERISCALDO MIN.:

Min. Preheat Temp.: 15° C Shielding (GTAW) ARGON 99,998 9 ÷  11 l/m

PRERISCALDO:

Preheat (QW-406):
GAS (QW-408)

% Composition

Gas(es) (Mixture) Flow Rate

MANTENIMENTO PRERISCALDO:

Preheat Maintenance: N.A. Trailing N.A.

TEMPERATURA DI INTERPASS MAX:

Max. Interpass Temp.: 150° C Backing (GTAW) ARGON 99,998 3,5 ÷ 4,5 l/m

TIPO E DIAMETRO ELETTRODO TUGSTENO (GTAW):

Tugsten Electrodes Size and Type (GTAW): ø 2.4 mm WLa20  (Blue)

CARATTERISTICHE DELL'ARCO PER GMAW:

Mode of Metal Transfer for GMAW: N.A.

GAMMA DI VELOCITA' ALIMENTAZIONE FILO:

Electrodes Wire Feed Speed Range: N.A.

CARATTERISTICHE ELETTRICHE

Eletrical Characteristics (QW-409)

CORRENTE - POLARITA':

Current A.C. or D.C. - Polarity: 1) DC-Straight

CAMPO AMPERAGGIO:

Ampere (Range): See Table

CAMPO VOLTS:

Volts (Range): See Table

DIMENSION UGELLO:

Orifice or Gas Cup Size: ø 14 mm

PULIZIA INIZIALE TRA LE PASSATE (Spazzolatura, Molatura, etc.):

Inital and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, etc.):

Grinding & Brushing after 

each bead

TECNICA

TECHNIQUE (QW-410) GTAW

PASSATA STRETTA O LARGA:

String or Weavw Bead: String

DISTANZA UGELLO DI CONTATTO / PEZZO:

Contact Tube to Work Distance: N.A.

PASSATA SINGOLA O MULTLIPLA (per lato):

Single or Multiple pass (for side): Multipass

METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO:

Method of Back Gouging: N.A.

OSCILLAZIONE:

Oscillation: NO

MARTELLATURA:

Peening: NO

ALTRO:

Other:

Temp. Range: min. according to Table UCS-56.1 (ASME VIII Div.1), max. according to PQR

Time Range: min. according to Table UCS-56.1 (ASME VIII Div.1), max. according to PQR

ELETTRODO MULTIPLO O SINGOLO:

Multiple or Single Electrodes:

CAMPO VELOCITA' SALDATURA:

Travel Speed (range): See Table

POLARITA'

Polarity

CAMPO AMPERE

Amp. Range

1 GTAW ER308L ø 2,4 1) DC-Straight 81 ÷ 99

TABELLA

Table

STRATI

Weld 

Layers(s)

PROCED. DI 

SALDATURA

Process

METALLO D'APPORTO

Filler Metal

CORRENTE

Current

CAMPO VOLTS

Voltage Range

GAMMA VELOCITA' 

DI LAVORO

Travel Speed Range 

(mm/1')

MAX. APP. 

TERMICO

Max. Heat Input 

(KJ/mm)Classif. Dia. (mm)

10,8 ÷ 13,2 54 ÷ 66 1,452

Redatto/Issued: D.VILLA Approvato/Approved: 04/12/2017
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 02/20-A1

INSERTO CONSUMABILE:

Consumable insert: N.A. N.A.

TIPOLOGIA MATERIALE DI APPORTO:

Filler metal product form: SOLID WIRE -

FILO-FLUSSO / Electrode - Flux (Class) +/- N.A. N.A.

DENOMINAZIONE COMMERCIALE:

Tradename: - -

mm ≤ mm

ANGOLO:

Fillet: N.A. N.A.

SMUSSO:

Groove: ≤ 4,0 mm ≤ 16,0

METALLO D'APPORTO DEPOSITATO:

Deposited weld metal:

GAMMA SPESSORI:

Thickness range:

A-NO No.: 1 (note 1) 1

DIAM. METALLO D'APPORTO:

Size of filler metal: ø 2,4 ø 3,2

AWS No. (Class): ER70S-6 E7016-1

F-NO No.: 6 4

MATERIALE D'APPORTO

FILLER METAL (QW-404)

PROCEDIMENTO:

Process: GTAW SMAW

Speci. No. (SFA): 5.18 5.1

GAMMA DIAMETRI TUBI:

Pipe Dia. Range:

SMUSSO:

Groove: -

ANGOLO:

Fillet:

ALTRO:

Other: No Pass > 13 mm. (QW-403.9)

CON ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:

To Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **

METALLO BASE:

Base Metal:

SMUSSO:

Groove: 1,5 ÷ 60 mm 

ANGOLO:

Fillet: ALL

SPECIFICA TIPO E GRADO:

Specification Type and Grade: **

CON SPECIFICA TIPO E GRADO:

To Specification Type and Grade: **

ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:

Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **

No Metal No Retainers

METALLO BASE

BASE MATERIALS (QW-403)

P No.: 1 GRUPPO No.:

Group No.:

To P No.: 1 CON GRUPPO No.:

TO Group No.:

GIUNTO

Joints (QW-402)

DETTAGLI:

Details:

DISEGNO DEL GIUNTO:

Joint Design:

V GROOVE

SUPPORTO / Backing: NO for GTAW - YES for SMAW

MATERIALE SUPPORTO

Backing Material (type):

Base Metal X Weld Metal

No Fusible Metal

PROCEDIMENTO:

Welding Process: 1) GTAW 2) SMAW

DISEGNO No.:

Drawing No.: **

TIPO:

Type: 1) Manual 2) Manual

COMMESSA:

Job No.: **

REVISIONE:

Revision: 0

DATA:

Date: 14/05/2021

CLIENTE:

Customer: **

SOCIETA':

Company Name: COES SRL Via Pontida, 265   24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI SALDATURE No.:

Welding Procedure Specification No.: WPS 02/20-A

QUALIFICA DI SUPPORTO:

Supporting PQR No.(s): 02/20-A

2 ÷ 4

0 
÷ 

2

50°÷70°

1

2-n

1,
5 

to
 6

0
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 02/20-A1

2 ÷ N ø 3,2

Data:Redatto/Issued: D.VILLA Approvato/Approved: R.ZOIA 14/05/2021

POLARITA'

Polarity

CAMPO AMPERE

Amp. Range

1 GTAW ER70S-2 ø 2,4 1) DC-Straight 133 ÷ 147

TABELLA

Table

STRATI

Weld 

Layers(s)

PROCED. DI 

SALDATURA

Process

METALLO D'APPORTO

Filler Metal

CORRENTE

Current

CAMPO VOLTS

Voltage Range

GAMMA VELOCITA' 

DI LAVORO

Travel Speed Range 

(mm/1')

MAX. APP. 

TERMICO

Max. Heat Input 

(KJ/mm)Classif. Dia. (mm)

13,3 ÷ 14,7 57 ÷ 63 2,274

MARTELLATURA:

Peening: NO

NO (slag removal is not 

considered peening)

ALTRO:

Other:

ELETTRODO MULTIPLO O SINGOLO:

Multiple or Single Electrodes: N.A.

CAMPO VELOCITA' SALDATURA:

Travel Speed (range): See Table See Table

DISTANZA UGELLO DI CONTATTO / PEZZO:

Contact Tube to Work Distance: N.A. N.A.

PASSATA SINGOLA O MULTLIPLA (per lato):

Single or Multiple pass (for side): Multipass 0

METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO:

Method of Back Gouging: N.A. N.A.

OSCILLAZIONE:

Oscillation: NO NO

DIMENSION UGELLO:

Orifice or Gas Cup Size: ø 14 mm

PULIZIA INIZIALE TRA LE PASSATE (Spazzolatura, Molatura, etc.):

Inital and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, etc.):

Grinding & Brushing after 

each bead

Grinding & Brushing after 

each bead

TECNICA

TECHNIQUE (QW-410) GTAW SMAW

PASSATA STRETTA O LARGA:

String or Weavw Bead: String String

TIPO E DIAMETRO ELETTRODO TUGSTENO (GTAW):

Tugsten Electrodes Size and Type (GTAW): ø 2.4 mm WLa20 (Blue)

CARATTERISTICHE DELL'ARCO PER GMAW:

Mode of Metal Transfer for GMAW: N.A.

GAMMA DI VELOCITA' ALIMENTAZIONE FILO:

Electrodes Wire Feed Speed Range: N.A.

CARATTERISTICHE ELETTRICHE

Eletrical Characteristics (QW-409)

CORRENTE - POLARITA':

Current A.C. or D.C. - Polarity: 1) DC-Straight 2) DC-Reverse

CAMPO AMPERAGGIO:

Ampere (Range): See Table

CAMPO VOLTS:

Volts (Range): See Table

MANTENIMENTO PRERISCALDO:

Preheat Maintenance: N.A. Trailing N.A.

TEMPERATURA DI INTERPASS MAX:

Max. Interpass Temp.: < 300° C Backing N.A.

TEMPERATURA PRERISCALDO MIN.:

Min. Preheat Temp.: > 10° C Shielding (GTAW) ARGON 99,998 9 ÷  11 l/m

PRERISCALDO:

Preheat (QW-406):
GAS (QW-408)

% Composition

Gas(es) (Mixture) Flow Rate

PROGRESSIONE SALDATURA:

Welding Progression (up/down): N.A.

TEMPO DI MANTENIMENTO:

Time Range: N.A

POSIZIONE SALDATURA ANGOLO:

Fillet Position(s): N.A.

ALTRO:

Other: N.A

POSIZIONE:

Position (QW-405):

TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA:

Postweld Heat Treatment (QW-407):

POSIZIONE SMUSSO:

Groove Position(s): FLAT - 1G

GAMMA DI TEMPERATURA:

Temperature Range: N.A

E7016-1 2) DC-Reverse 95 ÷ 105 22,8 ÷ 25,2 95 ÷ 105 1,67SMAW
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 02/20-A2

REVISIONE:

Revision: 0

DATA:

Date: 14/05/2021

CLIENTE:

Customer: **

SOCIETA':

Company Name: COES SRL Via Pontida, 265   24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI SALDATURE No.:

Welding Procedure Specification No.: WPS 02/20-A2

QUALIFICA DI SUPPORTO:

Supporting PQR No.(s): 02/20-A

PROCEDIMENTO:

Welding Process: 1) GTAW 2) SMAW

DISEGNO No.:

Drawing No.: **

TIPO:

Type: 1) Manual 2) Manual

COMMESSA:

Job No.: **

GIUNTO

Joints (QW-402)

DETTAGLI:

Details:

DISEGNO DEL GIUNTO:

Joint Design:

1/2 V GROOVE

SUPPORTO / Backing: NO for GTAW - YES for SMAW

MATERIALE SUPPORTO

Backing Material (type):

Base Metal X Weld Metal

No Fusible Metal

-

SPECIFICA TIPO E GRADO:

Specification Type and Grade: **

CON SPECIFICA TIPO E GRADO:

To Specification Type and Grade: **

ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:

Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **

No Metal No Retainers

METALLO BASE

BASE MATERIALS (QW-403)

P No.: 1 GRUPPO No.:

Group No.:

- To P No.: 1 CON GRUPPO No.:

TO Group No.:

GAMMA DIAMETRI TUBI:

Pipe Dia. Range:

SMUSSO:

Groove: -

ANGOLO:

Fillet:

ALTRO:

Other: No Pass > 13 mm. (QW-403.9)

CON ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:

To Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **

METALLO BASE:

Base Metal:

SMUSSO:

Groove: 1,5 ÷ 60 mm

ANGOLO:

Fillet: ALL

AWS No. (Class): ER70S-6 E7016-1

F-NO No.: 6 4

MATERIALE D'APPORTO

FILLER METAL (QW-404)

PROCEDIMENTO:

Process: GTAW SMAW

Speci. No. (SFA): 5.18 5.1

METALLO D'APPORTO DEPOSITATO:

Deposited weld metal:

GAMMA SPESSORI:

Thickness range:

A-NO No.: 1 (note 1) 1

DIAM. METALLO D'APPORTO:

Size of filler metal: ø 2,4 ø 3,2

mm

ANGOLO:

Fillet: N.A. N.A.

SMUSSO:

Groove: ≤ 4,0 mm ≤ 16,0

INSERTO CONSUMABILE:

Consumable insert: N.A. N.A.

TIPOLOGIA MATERIALE DI APPORTO:

Filler metal product form: SOLID WIRE -

FILO-FLUSSO / Electrode - Flux (Class) +/- N.A. N.A.

DENOMINAZIONE COMMERCIALE:

Tradename: - -

2 ÷ 4
1

0 
÷

 2

T1

25°- 35°

T2

2÷ N
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 02/20-A2

2 ÷ N ø 3,2

Data:

PROGRESSIONE SALDATURA:

Welding Progression (up/down): N.A.

TEMPO DI MANTENIMENTO:

Time Range: N.A.

POSIZIONE SALDATURA ANGOLO:

Fillet Position(s): N.A.

ALTRO:

Other:

POSIZIONE:

Position (QW-405):

TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA:

Postweld Heat Treatment (QW-407):

POSIZIONE SMUSSO:

Groove Position(s): FLAT

GAMMA DI TEMPERATURA:

Temperature Range: N.A.

TEMPERATURA PRERISCALDO MIN.:

Min. Preheat Temp.: > 10° C Shielding (GTAW) ARGON 99,998 9 ÷  11 l/m

PRERISCALDO:

Preheat (QW-406):
GAS (QW-408)

% Composition

Gas(es) (Mixture) Flow Rate

MANTENIMENTO PRERISCALDO:

Preheat Maintenance: N.A. Trailing N.A.

TEMPERATURA DI INTERPASS MAX:

Max. Interpass Temp.: < 300° C Backing N.A.

TIPO E DIAMETRO ELETTRODO TUGSTENO (GTAW):

Tugsten Electrodes Size and Type (GTAW): ø 2.4 mm WLa20 (Blue)

CARATTERISTICHE DELL'ARCO PER GMAW:

Mode of Metal Transfer for GMAW: N.A.

GAMMA DI VELOCITA' ALIMENTAZIONE FILO:

Electrodes Wire Feed Speed Range: N.A.

CARATTERISTICHE ELETTRICHE

Eletrical Characteristics (QW-409)

CORRENTE - POLARITA':

Current A.C. or D.C. - Polarity: 1) DC-Straight 2) DC-Reverse

CAMPO AMPERAGGIO:

Ampere (Range): See Table

CAMPO VOLTS:

Volts (Range): See Table

DIMENSION UGELLO:

Orifice or Gas Cup Size: ø 14 mm

PULIZIA INIZIALE TRA LE PASSATE (Spazzolatura, Molatura, etc.):

Inital and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, etc.):

Grinding & Brushing after 

each bead

Grinding & Brushing after 

each bead

TECNICA

TECHNIQUE (QW-410) GTAW SMAW

PASSATA STRETTA O LARGA:

String or Weavw Bead: String String

DISTANZA UGELLO DI CONTATTO / PEZZO:

Contact Tube to Work Distance: N.A. N.A.

PASSATA SINGOLA O MULTLIPLA (per lato):

Single or Multiple pass (for side): Multipass 0

METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO:

Method of Back Gouging: N.A. N.A.

OSCILLAZIONE:

Oscillation: NO NO

MARTELLATURA:

Peening: NO

NO (slag removal is not 

considered peening)

ALTRO:

Other:

Temp. Range: min. according to Table UCS-56.1 (ASME VIII Div.1), max. according to PQR

Time Range: min. according to Table UCS-56.1 (ASME VIII Div.1), max. according to PQR

ELETTRODO MULTIPLO O SINGOLO:

Multiple or Single Electrodes: N.A.

CAMPO VELOCITA' SALDATURA:

Travel Speed (range): See Table See Table

POLARITA'

Polarity

CAMPO AMPERE

Amp. Range

1 GTAW ER70S-2 ø 2,4 1) DC-Straight 133 ÷ 147

TABELLA

Table

STRATI

Weld 

Layers(s)

PROCED. DI 

SALDATURA

Process

METALLO D'APPORTO

Filler Metal

CORRENTE

Current

CAMPO VOLTS

Voltage Range

GAMMA VELOCITA' 

DI LAVORO

Travel Speed Range 

(mm/1')

MAX. APP. 

TERMICO

Max. Heat Input 

(KJ/mm)Classif. Dia. (mm)

13,3 ÷ 14,7 57 ÷ 63 2,274

Redatto/Issued: D. VILLA Approvato/Approved: R. ZOIA 14/05/2021

E7016-1 2) DC-Reverse 95 ÷ 105 22,8 ÷ 25,2 95 ÷ 105 1,67SMAW
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019
WPS No.: WPS 02/20-A6

INSERTO CONSUMABILE:
Consumable insert: N.A.

TIPOLOGIA MATERIALE DI APPORTO:
Filler metal product form: -

FILO-FLUSSO / Electrode - Flux (Class) +/- N.A.
DENOMINAZIONE COMMERCIALE:

Tradename: -

ANGOLO:
Fillet: N.A.

SMUSSO:
Groove: ≤ N.A. mm

METALLO D'APPORTO DEPOSITATO:
Deposited weld metal:

GAMMA SPESSORI:
Thickness range:

A-NO No.: 1
DIAM. METALLO D'APPORTO:

Size of filler metal: ø 3,25

AWS No. (Class): E7016.1

F-NO No.: 4

MATERIALE D'APPORTO
FILLER METAL (QW-404)

PROCEDIMENTO:
Process: SMAW

Speci. No. (SFA): 5.1

GAMMA DIAMETRI TUBI:
Pipe Dia. Range:

SMUSSO:
Groove: -

ANGOLO:
Fillet:

ALTRO:
Other: No Pass > 13 mm. (QW-403.9)

CON ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:
To Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **
METALLO BASE:
Base Metal:

SMUSSO:
Groove: N.A.

ANGOLO:
Fillet: ALL

-

SPECIFICA TIPO E GRADO:
Specification Type and Grade: **
CON SPECIFICA TIPO E GRADO:
To Specification Type and Grade: **
ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:
Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **

No Metal No Retainers
METALLO BASE
BASE MATERIALS (QW-403)

P No.: 1 GRUPPO No.:
Group No.:

- To P No.: 1 CON GRUPPO No.:
TO Group No.:

GIUNTO
Joints (QW-402)

DETTAGLI:
Details:

DISEGNO DEL GIUNTO:
Joint Design:

1/2 V GROOVE

SUPPORTO / Backing: YES for SMAW
MATERIALE SUPPORTO
Backing Material (type):
Base Metal X Weld Metal
No Fusible Metal

PROCEDIMENTO:
Welding Process: SMAW

DISEGNO No.:
Drawing No.: **

TIPO:
Type: Manual

COMMESSA:
Job No.: **

REVISIONE:
Revision: 0

DATA:
Date: 09/07/2019

CLIENTE:
Customer: **

SOCIETA':
Company Name: COES SRL Via Pontida, 265   24040 STEZZANO (BG) - ITALY
SPECIFICA DI SALDATURE No.:
Welding Procedure Specification No.: WPS 02/20-A6

QUALIFICA DI SUPPORTO:
Supporting PQR No.(s): 02/20-A
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019
WPS No.: WPS 02/20-A6

Data:Redatto/Issued: F.ROSSI Approvato/Approved: R. ZOIA 28/05/2024

POLARITA'
Polarity

CAMPO AMPERE
Amp. Range

1 ÷ N SMAW E7016-1 ø 3,25 2) DC-Reverse 148

TABELLA
Table

STRATI

Weld 
Layers(s)

PROCED. DI 
SALDATURA

Process

METALLO D'APPORTO
Filler Metal

CORRENTE
Current

CAMPO VOLTS

Voltage Range

GAMMA VELOCITA' 
DI LAVORO

Travel Speed Range 
(mm/1')

MAX. APP. 
TERMICO

Max. Heat Input 
(KJ/mm)Classif. Dia. (mm)

23 187 1089

MARTELLATURA:
Peening: NO
ALTRO:
Other:

ELETTRODO MULTIPLO O SINGOLO:
Multiple or Single Electrodes: Single
CAMPO VELOCITA' SALDATURA:
Travel Speed (range): See Table

DISTANZA UGELLO DI CONTATTO / PEZZO:
Contact Tube to Work Distance: N.A.
PASSATA SINGOLA O MULTLIPLA (per lato):
Single or Multiple pass (for side): Multipass

METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO:
Method of Back Gouging: N.A.
OSCILLAZIONE:
Oscillation: NO

DIMENSION UGELLO:
Orifice or Gas Cup Size: ø 14 mm
PULIZIA INIZIALE TRA LE PASSATE (Spazzolatura, Molatura, etc.):
Inital and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, etc.):

Grinding & Brushing after 
each bead

TECNICA
TECHNIQUE (QW-410) SMAW
PASSATA STRETTA O LARGA:
String or Weavw Bead: String

TIPO E DIAMETRO ELETTRODO TUGSTENO (GTAW):
Tugsten Electrodes Size and Type (GTAW): N.A.
CARATTERISTICHE DELL'ARCO PER GMAW:
Mode of Metal Transfer for GMAW: N.A.
GAMMA DI VELOCITA' ALIMENTAZIONE FILO:
Electrodes Wire Feed Speed Range: N.A.

CARATTERISTICHE ELETTRICHE
Eletrical Characteristics (QW-409)
CORRENTE - POLARITA':
Current A.C. or D.C. - Polarity: DC-Reverse
CAMPO AMPERAGGIO:
Ampere (Range): See Table

CAMPO VOLTS:
Volts (Range): See Table

MANTENIMENTO PRERISCALDO:
Preheat Maintenance: N.A. Trailing N.A.

TEMPERATURA DI INTERPASS MAX:
Max. Interpass Temp.: 150° C Backing N.A.

TEMPERATURA PRERISCALDO MIN.:
Min. Preheat Temp.: 15° C Shielding N.A.

PRERISCALDO:
Preheat (QW-406):

GAS (QW-408)
% Composition

Gas(es) (Mixture) Flow Rate

PROGRESSIONE SALDATURA:
Welding Progression (up/down): N.A.

TEMPO DI MANTENIMENTO:
Time Range: N.A.

POSIZIONE SALDATURA ANGOLO:
Fillet Position(s): N.A.

ALTRO:
Other:

POSIZIONE:
Position (QW-405):

TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA:
Postweld Heat Treatment (QW-407):

POSIZIONE SMUSSO:
Groove Position(s): FLAT

GAMMA DI TEMPERATURA:
Temperature Range: N.A.
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 03/20-A1-316

REVISIONE:

Revision: 0

DATA:

Date: 14/05/2021

CLIENTE:

Customer: **

SOCIETA':

Company Name: COES SRL Via Pontida, 265   24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI SALDATURE No.:

Welding Procedure Specification No.: WPS 03/20-A1 - 316

QUALIFICA DI SUPPORTO:

Supporting PQR No.(s): 03/20-A

PROCEDIMENTO:

Welding Process: 1) GTAW 2) SMAW

DISEGNO No.:

Drawing No.: **

TIPO:

Type: 1) Manual 2) Manual

COMMESSA:

Job No.: **

GIUNTO

Joints (QW-402)

DETTAGLI:

Details:

DISEGNO DEL GIUNTO:

Joint Design:

V GROOVE

SUPPORTO / Backing: NO for GTAW - YES for SMAW

MATERIALE SUPPORTO

Backing Material (type):

Base Metal X Weld Metal

No Fusible Metal

-

SPECIFICA TIPO E GRADO:

Specification Type and Grade: **

CON SPECIFICA TIPO E GRADO:

To Specification Type and Grade: **

ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:

Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **

No Metal No Retainers

METALLO BASE

BASE MATERIALS (QW-403)

P No.: 8 GRUPPO No.:

Group No.:

- To P No.: 8 CON GRUPPO No.:

TO Group No.:

GAMMA DIAMETRI TUBI:

Pipe Dia. Range:

SMUSSO:

Groove: -

ANGOLO:

Fillet:

ALTRO:

Other: No Pass > 13 mm. (QW-403.9)

CON ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:

To Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **

METALLO BASE:

Base Metal:

SMUSSO:

Groove: 1,5 ÷ 60 mm

ANGOLO:

Fillet: ALL

AWS No. (Class): ER316L E316L-16

F-NO No.: 6 5

MATERIALE D'APPORTO

FILLER METAL (QW-404)

PROCEDIMENTO:

Process: GTAW SMAW

Speci. No. (SFA): 5.9 5.4

METALLO D'APPORTO DEPOSITATO:

Deposited weld metal:

GAMMA SPESSORI:

Thickness range:

A-NO No.: 8 8

DIAM. METALLO D'APPORTO:

Size of filler metal: ø 2,4 ø 3,2

mm

ANGOLO:

Fillet: N.A. N.A.

SMUSSO:

Groove: ≤ 4,0 mm ≤ 16,0

INSERTO CONSUMABILE:

Consumable insert: N.A. N.A.

TIPOLOGIA MATERIALE DI APPORTO:

Filler metal product form: SOLID WIRE -

FILO-FLUSSO / Electrode - Flux (Class) +/- N.A. N.A.

DENOMINAZIONE COMMERCIALE:

Tradename: - -

2 ÷ 4

0 
÷ 

2

50°÷70°

1

2-n

1,
5 

to
 6

0
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 03/20-A1-316

2 ÷ N ø 3,2

Data:

E316L-16 2) DC-Reverse 104 ÷ 115 22,8 ÷ 25,2 95 ÷ 105 1,83SMAW

PROGRESSIONE SALDATURA:

Welding Progression (up/down): N.A.

TEMPO DI MANTENIMENTO:

Time Range: N.A.

POSIZIONE SALDATURA ANGOLO:

Fillet Position(s): N.A.

ALTRO:

Other:

POSIZIONE:

Position (QW-405):

TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA:

Postweld Heat Treatment (QW-407):

POSIZIONE SMUSSO:

Groove Position(s): FLAT

GAMMA DI TEMPERATURA:

Temperature Range: N.A.

TEMPERATURA PRERISCALDO MIN.:

Min. Preheat Temp.: 15° C Shielding ARGON 99,998 9,5  ÷ 10,5 l/m

PRERISCALDO:

Preheat (QW-406):
GAS (QW-408)

% Composition

Gas(es) (Mixture) Flow Rate

MANTENIMENTO PRERISCALDO:

Preheat Maintenance: N.A. Trailing N.A.

TEMPERATURA DI INTERPASS MAX:

Max. Interpass Temp.: 150° C Backing  ARGON 99,998 3,5 ÷ 4,5 l/m

TIPO E DIAMETRO ELETTRODO TUGSTENO (GTAW):

Tugsten Electrodes Size and Type (GTAW): ø 2.4 mm WLa20 (Blue)

CARATTERISTICHE DELL'ARCO PER GMAW:

Mode of Metal Transfer for GMAW: N.A.

GAMMA DI VELOCITA' ALIMENTAZIONE FILO:

Electrodes Wire Feed Speed Range: N.A.

CARATTERISTICHE ELETTRICHE

Eletrical Characteristics (QW-409)

CORRENTE - POLARITA':

Current A.C. or D.C. - Polarity: 1) DC-Straight 2) DC-Reverse

CAMPO AMPERAGGIO:

Ampere (Range): See Table

CAMPO VOLTS:

Volts (Range): See Table

DIMENSION UGELLO:

Orifice or Gas Cup Size: ø 14 mm

PULIZIA INIZIALE TRA LE PASSATE (Spazzolatura, Molatura, etc.):

Inital and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, etc.):

Grinding & Brushing after 

each bead

Grinding & Brushing after 

each bead

TECNICA

TECHNIQUE (QW-410) GTAW SMAW

PASSATA STRETTA O LARGA:

String or Weavw Bead: String String

DISTANZA UGELLO DI CONTATTO / PEZZO:

Contact Tube to Work Distance: N.A. N.A.

PASSATA SINGOLA O MULTLIPLA (per lato):

Single or Multiple pass (for side): Multipass 0

METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO:

Method of Back Gouging: N.A. N.A.

OSCILLAZIONE:

Oscillation: NO NO

MARTELLATURA:

Peening: NO

NO (slag removal is not 

considered peening)

ALTRO:

Other:

ELETTRODO MULTIPLO O SINGOLO:

Multiple or Single Electrodes: N.A.

CAMPO VELOCITA' SALDATURA:

Travel Speed (range): See Table See Table

POLARITA'

Polarity

CAMPO AMPERE

Amp. Range

1 GTAW ER316L ø 2,4 1) DC-Straight 114 ÷ 126

TABELLA

Table

STRATI

Weld 

Layers(s)

PROCED. DI 

SALDATURA

Process

METALLO D'APPORTO

Filler Metal

CORRENTE

Current

CAMPO VOLTS

Voltage Range

GAMMA VELOCITA' 

DI LAVORO

Travel Speed Range 

(mm/1')

MAX. APP. 

TERMICO

Max. Heat Input 

(KJ/mm)Classif. Dia. (mm)

13,3 ÷ 14,7 57 ÷ 63 1,95

Redatto/Issued: D. VILLA Approvato/Approved: R. ZOIA 14/05/2021
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 03/20-A2-316

INSERTO CONSUMABILE:

Consumable insert: N.A. N.A.

TIPOLOGIA MATERIALE DI APPORTO:

Filler metal product form: SOLID WIRE -

FILO-FLUSSO / Electrode - Flux (Class) +/- N.A. N.A.

DENOMINAZIONE COMMERCIALE:

Tradename: - -

mm

ANGOLO:

Fillet: N.A. N.A.

SMUSSO:

Groove: ≤ 4,0 mm ≤ 16,0

METALLO D'APPORTO DEPOSITATO:

Deposited weld metal:

GAMMA SPESSORI:

Thickness range:

A-NO No.: 8 8

DIAM. METALLO D'APPORTO:

Size of filler metal: ø 2,4 ø 3,2

AWS No. (Class): ER316L E316L-16

F-NO No.: 6 5

MATERIALE D'APPORTO

FILLER METAL (QW-404)

PROCEDIMENTO:

Process: GTAW SMAW

Speci. No. (SFA): 5.9 5.4

GAMMA DIAMETRI TUBI:

Pipe Dia. Range:

SMUSSO:

Groove: -

ANGOLO:

Fillet:

ALTRO:

Other: No Pass > 13 mm. (QW-403.9)

CON ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:

To Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **

METALLO BASE:

Base Metal:

SMUSSO:

Groove: 1,5 ÷ 60 mm

ANGOLO:

Fillet: ALL

-

SPECIFICA TIPO E GRADO:

Specification Type and Grade: **

CON SPECIFICA TIPO E GRADO:

To Specification Type and Grade: **

ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:

Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **

No Metal No Retainers

METALLO BASE

BASE MATERIALS (QW-403)

P No.: 8 GRUPPO No.:

Group No.:

- To P No.: 8 CON GRUPPO No.:

TO Group No.:

GIUNTO

Joints (QW-402)

DETTAGLI:

Details:

DISEGNO DEL GIUNTO:

Joint Design:

1/2 V GROOVE

SUPPORTO / Backing: NO for GTAW - YES for SMAW

MATERIALE SUPPORTO

Backing Material (type):

Base Metal X Weld Metal

No Fusible Metal

PROCEDIMENTO:

Welding Process: 1) GTAW 2) SMAW

DISEGNO No.:

Drawing No.: **

TIPO:

Type: 1) Manual 2) Manual

COMMESSA:

Job No.: **

REVISIONE:

Revision: 0

DATA:

Date: 14/05/2021

CLIENTE:

Customer: **

SOCIETA':

Company Name: COES SRL Via Pontida, 265   24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI SALDATURE No.:

Welding Procedure Specification No.: WPS 03/20-A2 - 316

QUALIFICA DI SUPPORTO:

Supporting PQR No.(s): 03/20-A

2 ÷ 4
1

0 
÷ 

2

T1

25°- 35°
T2

2÷ N
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 03/20-A2-316

2 ÷ N ø 3,2

Data:

E316L-16 2) DC-Reverse 104 ÷ 115 22,8 ÷ 25,2 95 ÷ 105 1,83SMAW

Redatto/Issued: D. VILLA Approvato/Approved: R. ZOIA 14/05/2021

POLARITA'

Polarity

CAMPO AMPERE

Amp. Range

1 GTAW ER316L ø 2,4 1) DC-Straight 114 ÷ 126

TABELLA

Table

STRATI

Weld 

Layers(s)

PROCED. DI 

SALDATURA

Process

METALLO D'APPORTO

Filler Metal

CORRENTE

Current

CAMPO VOLTS

Voltage Range

GAMMA VELOCITA' 

DI LAVORO

Travel Speed Range 

(mm/1')

MAX. APP. 

TERMICO

Max. Heat Input 

(KJ/mm)Classif. Dia. (mm)

13,3 ÷ 14,7 57 ÷ 63 1,95

MARTELLATURA:

Peening: NO

NO (slag removal is not 

considered peening)

ALTRO:

Other:

ELETTRODO MULTIPLO O SINGOLO:

Multiple or Single Electrodes: N.A.

CAMPO VELOCITA' SALDATURA:

Travel Speed (range): See Table See Table

DISTANZA UGELLO DI CONTATTO / PEZZO:

Contact Tube to Work Distance: N.A. N.A.

PASSATA SINGOLA O MULTLIPLA (per lato):

Single or Multiple pass (for side): Multipass 0

METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO:

Method of Back Gouging: N.A. N.A.

OSCILLAZIONE:

Oscillation: NO NO

DIMENSION UGELLO:

Orifice or Gas Cup Size: ø 14 mm

PULIZIA INIZIALE TRA LE PASSATE (Spazzolatura, Molatura, etc.):

Inital and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, etc.):

Grinding & Brushing after 

each bead

Grinding & Brushing after 

each bead

TECNICA

TECHNIQUE (QW-410) GTAW SMAW

PASSATA STRETTA O LARGA:

String or Weavw Bead: String String

TIPO E DIAMETRO ELETTRODO TUGSTENO (GTAW):

Tugsten Electrodes Size and Type (GTAW): ø 2.4 mm WLa20 (Blue)

CARATTERISTICHE DELL'ARCO PER GMAW:

Mode of Metal Transfer for GMAW: N.A.

GAMMA DI VELOCITA' ALIMENTAZIONE FILO:

Electrodes Wire Feed Speed Range: N.A.

CARATTERISTICHE ELETTRICHE

Eletrical Characteristics (QW-409)

CORRENTE - POLARITA':

Current A.C. or D.C. - Polarity: 1) DC-Straight 2) DC-Reverse

CAMPO AMPERAGGIO:

Ampere (Range): See Table

CAMPO VOLTS:

Volts (Range): See Table

MANTENIMENTO PRERISCALDO:

Preheat Maintenance: N.A. Trailing N.A.

TEMPERATURA DI INTERPASS MAX:

Max. Interpass Temp.: 150° C Backing  ARGON 99,998 3,5 ÷ 4,5 l/m

TEMPERATURA PRERISCALDO MIN.:

Min. Preheat Temp.: 15° C Shielding ARGON 99,998 9,5  ÷ 10,5 l/m

PRERISCALDO:

Preheat (QW-406):
GAS (QW-408)

% Composition

Gas(es) (Mixture) Flow Rate

PROGRESSIONE SALDATURA:

Welding Progression (up/down): N.A.

TEMPO DI MANTENIMENTO:

Time Range: N.A.

POSIZIONE SALDATURA ANGOLO:

Fillet Position(s): N.A.

ALTRO:

Other:

POSIZIONE:

Position (QW-405):

TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA:

Postweld Heat Treatment (QW-407):

POSIZIONE SMUSSO:

Groove Position(s): FLAT

GAMMA DI TEMPERATURA:

Temperature Range: N.A.
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 03/20-A4-316

REVISIONE:

Revision: 0

DATA:

Date: 14/05/2021

CLIENTE:

Customer: **

SOCIETA':

Company Name: COES SRL Via Pontida, 265   24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI SALDATURE No.:

Welding Procedure Specification No.: WPS 03/20-A4 - 316

QUALIFICA DI SUPPORTO:

Supporting PQR No.(s): 03/20-A

PROCEDIMENTO:

Welding Process: 1) GTAW 2) SMAW

DISEGNO No.:

Drawing No.: **

TIPO:

Type: 1) Manual 2) Manual

COMMESSA:

Job No.: **

GIUNTO

Joints (QW-402)

DETTAGLI:

Details:

DISEGNO DEL GIUNTO:

Joint Design:

1/2 V GROOVE

SUPPORTO / Backing: YES for GTAW - YES for SMAW

MATERIALE SUPPORTO

Backing Material (type):

Base Metal X Weld Metal

No Fusible Metal

-

SPECIFICA TIPO E GRADO:

Specification Type and Grade: **

CON SPECIFICA TIPO E GRADO:

To Specification Type and Grade: **

ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:

Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **

No Metal No Retainers

METALLO BASE

BASE MATERIALS (QW-403)

P No.: 8 GRUPPO No.:

Group No.:

- To P No.: 8 CON GRUPPO No.:

TO Group No.:

GAMMA DIAMETRI TUBI:

Pipe Dia. Range:

SMUSSO:

Groove: -

ANGOLO:

Fillet:

ALTRO:

Other: No Pass > 13 mm. (QW-403.9)

CON ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:

To Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **

METALLO BASE:

Base Metal:

SMUSSO:

Groove: 1,5 ÷ 60 mm

ANGOLO:

Fillet: ALL

AWS No. (Class): ER316L E316L-16

F-NO No.: 6 5

MATERIALE D'APPORTO

FILLER METAL (QW-404)

PROCEDIMENTO:

Process: GTAW SMAW

Speci. No. (SFA): 5.9 5.4

METALLO D'APPORTO DEPOSITATO:

Deposited weld metal:

GAMMA SPESSORI:

Thickness range:

A-NO No.: 8 8

DIAM. METALLO D'APPORTO:

Size of filler metal: ø 2,4 ø 3,2

mm

ANGOLO:

Fillet: N.A. N.A.

SMUSSO:

Groove: ≤ 4,0 mm ≤ 16,0

INSERTO CONSUMABILE:

Consumable insert: N.A. N.A.

TIPOLOGIA MATERIALE DI APPORTO:

Filler metal product form: SOLID WIRE -

FILO-FLUSSO / Electrode - Flux (Class) +/- N.A. N.A.

DENOMINAZIONE COMMERCIALE:

Tradename: - -

1 ÷ 4

1

0 ÷ 2

25°- 35°

R

1.5 ÷ 60

2÷ N

1.5 ÷ 30

Pagina 1 di 2



Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 03/20-A4-316

2 ÷ N ø 3,2

Data:

PROGRESSIONE SALDATURA:

Welding Progression (up/down): N.A.

TEMPO DI MANTENIMENTO:

Time Range: N.A.

POSIZIONE SALDATURA ANGOLO:

Fillet Position(s): N.A.

ALTRO:

Other:

POSIZIONE:

Position (QW-405):

TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA:

Postweld Heat Treatment (QW-407):

POSIZIONE SMUSSO:

Groove Position(s): FLAT

GAMMA DI TEMPERATURA:

Temperature Range: N.A.

TEMPERATURA PRERISCALDO MIN.:

Min. Preheat Temp.: 15° C Shielding ARGON 99,998 9,5  ÷ 10,5 l/m

PRERISCALDO:

Preheat (QW-406):
GAS (QW-408)

% Composition

Gas(es) (Mixture) Flow Rate

MANTENIMENTO PRERISCALDO:

Preheat Maintenance: N.A. Trailing N.A.

TEMPERATURA DI INTERPASS MAX:

Max. Interpass Temp.: 150° C Backing  ARGON 99,998 3,5 ÷ 4,5 l/m

TIPO E DIAMETRO ELETTRODO TUGSTENO (GTAW):

Tugsten Electrodes Size and Type (GTAW): ø 2.4 mm WLa20 (Blue)

CARATTERISTICHE DELL'ARCO PER GMAW:

Mode of Metal Transfer for GMAW: N.A.

GAMMA DI VELOCITA' ALIMENTAZIONE FILO:

Electrodes Wire Feed Speed Range: N.A.

CARATTERISTICHE ELETTRICHE

Eletrical Characteristics (QW-409)

CORRENTE - POLARITA':

Current A.C. or D.C. - Polarity: 1) DC-Straight 2) DC-Reverse

CAMPO AMPERAGGIO:

Ampere (Range): See Table

CAMPO VOLTS:

Volts (Range): See Table

DIMENSION UGELLO:

Orifice or Gas Cup Size: ø 14 mm

PULIZIA INIZIALE TRA LE PASSATE (Spazzolatura, Molatura, etc.):

Inital and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, etc.):

Grinding & Brushing after 

each bead

Grinding & Brushing after 

each bead

TECNICA

TECHNIQUE (QW-410) GTAW SMAW

PASSATA STRETTA O LARGA:

String or Weavw Bead: String String

DISTANZA UGELLO DI CONTATTO / PEZZO:

Contact Tube to Work Distance: N.A. N.A.

PASSATA SINGOLA O MULTLIPLA (per lato):

Single or Multiple pass (for side): Multipass 0

METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO:

Method of Back Gouging: N.A. N.A.

OSCILLAZIONE:

Oscillation: NO NO

MARTELLATURA:

Peening: NO

NO (slag removal is not 

considered peening)

ALTRO:

Other:

ELETTRODO MULTIPLO O SINGOLO:

Multiple or Single Electrodes: N.A.

CAMPO VELOCITA' SALDATURA:

Travel Speed (range): See Table See Table

POLARITA'

Polarity

CAMPO AMPERE

Amp. Range

1 GTAW ER316L ø 2,4 1) DC-Straight 114 ÷ 126

TABELLA

Table

STRATI

Weld 

Layers(s)

PROCED. DI 

SALDATURA

Process

METALLO D'APPORTO

Filler Metal

CORRENTE

Current

CAMPO VOLTS

Voltage Range

GAMMA VELOCITA' 

DI LAVORO

Travel Speed Range 

(mm/1')

MAX. APP. 

TERMICO

Max. Heat Input 

(KJ/mm)Classif. Dia. (mm)

13,3 ÷ 14,7 57 ÷ 63 1,95

SMAW E316L-16 2) DC-Reverse 104 ÷ 115 22,8 ÷ 25,2 95 ÷ 105 1,83

Redatto/Issued: D. VILLA Approvato/Approved: R. ZOIA 14/05/2021
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