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Bericht liber die Qualifizierung des Schweissverfahrens (WPQR)
Welding procedure qualification report (WPQR)

Auftraggeber client Qualinox AG, Emil-Frey-Strasso1, Lfd. Kunden Nr. 26311
Adresse adress CH-5746 Walterswil customer no.
(P)WPS-Nr. (p)WpPS 07
|

Prifnorm(en) test standartis) | EN ISO 16614-1:2017-12/ Stufe 2 hame des Sehwelssers | pogpigy 1 pon
Schmelzen Nr. heating no. 686575 / 726080 stgl"‘,"g;f“ah""‘t°' -

Prilfstlick / Welding data Geltungsbereich / Range of approval
Schweissprozess(e) 1M1 M
welding process
Stossart / Nahtart . . i
weid type /type of jolnt Stumpfstoss am Blech mit voller Durchschweissung Stumpistoss und Kehindhte (BW, FW)
Werkstoffgruppe(n) und Untergruppe(n) 1.2 mit 8.1 (S3552+N / 1.4307) siehe Tabelle § nach EN SO 15614-1
parent metal group
Dicke des Grundwerkstoffes (mm) 120 30-24.0
parent metal thickness ’ : :
Kehlnahtdicke (mm) o .
fillet weld thickness - keine Einschréinkung
einlagig / mehrlagig ml mi

single pass / mulliple pass
Rohraussendurchmesser (mmy)
pipe oulside diameter

Bezeichnung Zusatzwerkstoff / @ (mm)
filler metal lype

Pulver
flux

Schutzgas / Wurzelschutz
shielding gas / backing gas

ENISO 3581-A:E188MnB 22/@ 3.2

Stromart und Polung DCH+
type of welding current

Schweissposition PA
welding position

Vorwidrmtemperatur (C°) 2
preheat temperature

Zwischenlagentemperatur (C°) 148

interpass temperature

Wasserstoffarmgliihen
low hydrogen annealing

Widrmenachbehandlung
postweld heat trealment

Art des Tropfenliberganges
type of drop transfer

Wirmeeinbringung (kJ/mm)

> 500; > 150 PA und PC rotierend

siehe 8.4.4 nach EN (SO 15614-1

DCH+
alle ausgenommen PG und J-L045
>15

<150

heat input

Dlese Qualifizi g wurde in Beisein der Stelle (NB 2395) durchgeflhrt und ist gemiss 2014/68/EU Anh. | 3.1.2 als Arbeilsverfahren zugelassen. This pracedure qualffication was concluded
under presence of notlified body (NB 2395) and Is approvad In accordance with 2014/66/6U Annex | 3.1.2,

Bemerkungen:

remarks

Inspektionsstelle Typ A e P

inspection bady type A @)?“m 7 =
inspaciiensy (Q SiS0158

SIS 0158 L N T Rdy SN ecailing ta
PED 2014/6a/Eu CENR/CE No. 7395
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