
		Protokoll för kvalificering av svetsprocedur (WPQR)
Welding Procedure Qualification Record
Enligt / According to: SS-EN ISO 
	WPQR nummer / WPQR No:
     

	
	
	Referensnummer / Reference No
     

	
	
	Sida / Page 1(3)


Provningsintyg / Test certificate
	Datum för svetsningen / Date of welding
     
	Tillverkare / Manufacturer
     
	Adress / Address
     

	Granskare (el. organ)/ Examiner (or body)
     
	Plats /Location
[bookmark: Text108]     
	Produkt-/provningsstandard / Prod./test. stan
     


Giltighetsområde / Range of qualification
	Svetsmetod / Welding process
	     

	Förbandstyp & Svetstyp / Type of joint and weld
	     

	Grundmaterial, grupp(er) & undergr / Parent material group(s) & sub gr
	     

	Grundmaterialets tjocklek / Parent material thickness (mm)
	     

	Svetsgodstjocklek / Weld metal thickness (mm)
	     

	a-mått / Throat thickness (mm)
	     

	Enkelsträng el. Flersträng / Singlerun or multirun
	     

	Ytterdiameter rör / Outside pipe diameter (mm)
	     

	Tillsatsmaterial, beteckning / Filler material designation
	     

	Tillsatsmaterial, fabrikat / Filler material Make
	     

	Tillsatsmaterial, diameter / Filler material diameter
	     

	Skyddsgas el Pulver, beteckning / Shielding gas or flux designation
	     

	Rotskyddsgas, beteckning / Backing gas designation
	     

	Typ av ström & polaritet / Type of welding current and polarity
	     

	Typ av droppövergång / Mode of metal transfer
	     

	Sträckenergi / Heat input
	     

	Svetslägen / Welding positions
	     

	Förhöjd arbetstemperatur / Preheat temperature (°C)
	     

	Mellansträngstemperatur / Interpass temperature (°C)
	     

	Väteutdrivning / Post heating
	     

	Värmebehandling efter svetsning / Post weld heat treatment
	     

	Annan upplysning / Other information
	     



Härmed intygas att provsvetsar bereddes, svetsades och provades med tillfredsställande resultat enligt fordringarna i ovan angiven produktstandard/ provningsstandard / Hereby is certified that test welds prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code/ testing standard as indicated above:
	Granskare (om annan än tillverk.) / Examiner (if other than manufact.) 

	Namn / Name:      	Datum / Date:      	Plats / Location:      


Signatur /Signature: ……………………………………………………


ANM 1	Klicka där text eller bild/figur ska infogas	ANM 2	Notera att val även kan göras av standard ISO 1561X

		Protokoll för kvalificering av svetsprocedur (WPQR)
Welding Procedure Qualification Record
Enligt / According to: SS-EN ISO 
	WPQR nummer / WPQR No:
     

	
	
	Referensnummer / Reference No
     

	
	
	Sida / Page 2(3)


Protokoll över svetsning av provstycket / Record of weld test
	Datum för svetsningen / Date of welding
     
	Tillverkare / Manufacturer
     
	Granskare / Examiner
     

	Tillverkarens pWPS-nr / Manufact. pWPS No
     
	Svetsare / Welder
     
	Plats / Location
     

	Svetsmetod(er) / Welding process(es)
     
	Förbandstyp & Svetstyp / Type of joint and weld
     
	Svetsläge /Welding position
     

	Enl. Figure / Acc. to figure
A: 
B*: 
	Grundmaterial beteckning /
Parent material designation:
     
     
	Materialtjocklek (mm) / 
Material thickness (mm):
     
     
	Ytterdiameter rör (mm) / 
Outside pipe diameter (mm)
     
     

	Metod fogberedning & rengöring / Method preparation & cleaning
     
	s-mått el. a-mått / Throat thickness (mm)
     

	Förhöjd arbetstemperatur / Pre-heat temperature (°C)
     
	Mellansträngstemperatur / Interpass temperature (°C)
     

	Särskild värmning eller torkning / Any special baking or drying
     
	Annan information / Other information *
     

	Rotmejsling/rotstöd, detaljer / Details of back gouging/backing
     
	

	Häftsvetsning (metod) / Tack welding (method)
     
	t.ex. pendling (maximal strängbredd, amplitud, frekvens, varaktighet), pulssvetsningsdetaljer, avstånd mellan kontaktrör och arbetsstycke, pistolvinkel

	Fogutformning / Joint design	[mm]

	Strängplanering / Welding sequences


	Sträng / Run
	Svets-metod / welding process
	Elektrodmaterial / Electrode material
	Ström / Current
(A)
	Spänning / Voltage
(V)
	Strömtyp / Polarity
	Bågtyp / Transfer mode
	Gas el. Pulver beteckning
topp/rot
Gas or Flux
	Gas-flöde (l/min)
topp/rot
Gas flow
	Trådmatnings-hastighet
(mm/min)
Wire feed
	Utsticks-längd
(mm)
Stick out
	Längd (mm) el. Hast. (m/min)*
Length or speed
	Sträck-energi*
(kJ/mm)
Heat input

	
	
	Beteckning / Designation
	Fabrikat / Make
	Diam.
(mm)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     

	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     

	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     

	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     

	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     

	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     

	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     

	Väteutdrivning / Post-heating
     
	Värmebehandling efter svetsning &/el. åldring / Post weld heat treatment &/or ageing
     
(Tid, temperatur, metod, uppvärmnings- och svalningshastigheter*)

	Varmhållningstemperatur / Pre-heat maintenance temperature (°C)
     
	

	Tillverkare / Manufacturer:
	Granskare (om annan än tillverk.) / Examiner (if other than manufact.) 

	Namn / Name:      	Datum / Date:      

Signatur /Signature: ……………………………………………………
	Namn / Name:      	Datum / Date:      

Signatur /Signature: ……………………………………………………


ANM 1	Klicka där text eller bild/figur ska infogas	ANM 2	Notera att val även kan göras av standard ISO 1561X 

		Protokoll för kvalificering av svetsprocedur (WPQR)
Welding Procedure Qualification Record
Enligt / According to: SS-EN ISO 
	WPQR nummer / WPQR No:
     

	
	
	Referensnummer / Reference No
     

	
	
	Sida / Page 3(3)


Provningsresultat / Test results
	Datum för svetsningen / Date of welding
     
	Tillverkare / Manufacturer
     
	Granskare / Examiner
     


Provningsmetoder OFP / Testing methods NDT 
	Syning /Visual examination (VT)
     
	Penetrantprovning / Penetrant test (PT)
     
	Magnetpulverprovning / Magnetic part. (MT)
     

	Radiografi / Radiographic testing (RT)
     
	Ultraljudsprovning / Ultrasonic testing (UT)
     
	Anmärkningar / Remarks
     


Dragprovning / Tensile testing
	Typ nr Type No
	Rp0,2 
(N/mm2)
	ReH 
(N/mm2)
	Rm 
(N/mm2)
	A (%)
	Z (%)
	Brottställe / 
Fracture location
	Anmärkning / Remark

	Fordran / Requirement
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     

	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     


Bockprovnnig / Tensile testing
Dorndiameter / Former diameter:       xt
	Typ nr Type No
	Bockningsvinkel / 
Bend angle
	Förlängning * /
Elongation
	Resultat / Result
	
	Makroundersökning /Macro examination:
     

	     
	     
	     
	     
	
	Mikroundersökning * / Micro examination:
     


Slagprovning / Impact testing
	Anvisningens läge, riktning /
Notch location, direction
	Temperatur /Temp.
(C°)
	Värden / Values (J)
	Medelvärde / 
Mean value (J)
	Anmärkning / Remark

	
	
	1
	2
	3
	
	

	     
	     
	     
	     
	     
	     
	     


Hårdhetsprovning / Hardness testing
	Typ & provkraft / 
Type & load
	Värden / Values
	Anmärkning / Remark
	Mätpunkternas läge / Location of measurements	[mm]


	
	Grundmaterial / Parent material
	Värmepåverkad zon / HAZ
	Svetsgods /
Weld metal
	
	

	     
	     
	     
	     
	     
	




	Andra provningar / Other Tests
	     

	Anmärkningar / Remarks
	     

	Provning utförd enl. fordringar i / Tests carried out according req. of
	     

	Laboratorierapport referensnr / Laboratory report reference No
	     

	Provningsresultat / Test result
	

	Proven utförda i närvaro av / Test carried out in the presence of
	     



	Granskare (om annan än tillverk.) / Examiner (if other than manufact.) 

	Namn / Name:      	Datum / Date:      	Plats / Location:      


Signatur /Signature: ……………………………………………………



* om så erfordras eller är tillämpligt / if required or applicable	Mall WPQR, www.svets.se/toolbox - Svetskommissionen ©
image1.png




