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Info om TRK gruppen

* Ackrediterad verksamhet:
e Kvalificering av svets- och |6dprocedurer

* Certifiering av svetsare och |6dare samt
forlangning av certifikat

* Oforstérande provning, Rontgen,
Ultraljud, Mt-provning Pt-provning och
Visuellkontroll




Info om TRK gruppen

* Hjalp och Radgivning:
* Kvalitetssystem enligt

1ISO 3834, EN 1090-1

* Material, foreskrifts- och
standardfragor

* Provningsfragor
* Ovrigt




Svetsprocedur

Kvalificering av foretagets formaga att
utfora svetsning mot stallda krav.




Standarder for kvalificering

* Svetsning ar en speciell process
* Kan ej utvardera mekaniska egenskaper efter svetsning
* Behover forstorande provning for att sakerstalla egenskaper

* Processen for kvalificering har standardiserats
* SS
* EN
 ISO (WPQR)
« ASME (PQR)

* |ISO 15607
 Overgripande standard




Hur kvalificera en WPQR

pWPS

Preliminar WPS tas <:

fram av tillverkaren

@ Underkand

— Ny pWPS tas fram
Kvalificering av pWPS
utférs genom vald j r
standard

Om provning av
PWPSen uppfyller krav
i standard anses den
kvalificerad och en
WPQR kan utfardas

U

Det kan nu utfarda
kvalificerade WPSer ur
WPQRN




Hur kvalificera en WPQR

Kvalificering enligt SS-EN ISO 15614
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Provning aVv WPQR - EN1S0 15614-1

e Oforstorande provning (Visuell kontroll Rontgen, ytprovning.)

* Forstorande provning: (Normalt for stumsvets)
* Dragprovning (2 provstavar)

Bockprovning (4 provstavar)

Slagseghetsprovning (2 serier Svets/HAZ, 6 provstavar)

Hardhetsprovning (1 provstav, 9 - 30 intryck)

Makroundersdkning (1 provstav inkl. foto)

Sedan kan ytterligare provning kravas som mikroprov, ferrithalt,
korrosionsprov, mm




Exempel WPQR SS-EN ISO 15614-1

TRK-KAB Grund.pdf




Vad ska man tanka pa (15614-1)

* Var uteigod tid
* Normal tid for kvalificering av 15614-1 procedurer ar 2 veckor

* Planera

* Ta reda pa vilka giltigheter som behdvs
* Dimensioner

* Material
* PWHT

* Kontrollera eventuella extrakrav i tillverkningsstandarder
° SS-EN 13445

* langsdragprov t>20mm
* Mikro for 8.2

* NORSOK
* Mer av allt




Vad ska man tanka pa (15614-1)

Uttag av platar fér procedurprovningen

- Huvudvalsningsriktningen skall vara kidnd, vid provning i plat.

- Uttagna platar skall markas sa att huvudvalsriktningen och chargenummer blir
sparbart. Exempel méarkning av platar se nedan.

Mérkning huvudvalsningsriktning
(Exemplet nedan ger provning tvars,
KVt normalt vid tryckkarl)

Slagprovstav

Mérkning charge nummer

Svets




Hur kvalificera en WPQR

Kvalificering enligt SS-EN ISO 15612
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Exempel WPQR SS-EN ISO 15612

Exempel 15612.pdf




Vad ska man tanka pa (15612)

Kontrollera

 Att tillverknignsstandarden mojliggor anvandningen av
standardsvetsprocedur enligt SS-EN 1SO 15612

* Tillverkningen faller inom giltigheten pa grundproceduren

* Att man har ratt att bruka grundproceduren
* Be om skriftligt medgivande fran dgaren av grundproceduren




Framtagning av WPS

\Ti . . WES Nr .
SVETSDATABLAD Foretagsnamn RSN e
WELDING FROCEDUERE SPECTFICATION !
Enhgt standard N R Utgava
e to standard ENIS0 15612:2004 Resvision 0
WPOQR Mr S Datun -
WEOR No TRE-KAB Exempel 1 Date 2016-01-07
Grmdrmtenal - . o Svetsmetod
Parent material EN 10025-1: 535572 Welding process 111
Grmdmatenal snpp . S60R- 05 Cr 14 . =z Svetslipe Alla utom fallande/
Parent mat. group ISOTR 15608:2005 Gr 1*-1 ReH < 355 Mpa Welding position All except down hill
Tiocklek Diameater 40 mm -, och plit/
Thi 3-12 mm .
ickmess Diameter and plate
Arman wply=ning
Other ingformation
Fogberedning och rensfrmg’ a4
Joint prepararion and cleaning Slipning/Grinding
Farband=typ/ Joinr npe FW
Svetstyp' Weld nipe -
Pendling tllaten'Weaving allowed NejlNo
Mz stringbredd My, width gf rum -
a: 3-6 mm Farhiid arbetsterp (Preheat temp. Min 15°C
Mellansirinsstenperzhn Interpass temperature -
; Hiftovetsning/ Tack welding Enl string 1/Ace. to run 1
sl Lingd hifter/Laneth rack welds min 10mm
Armmarkmingar Remarks




Tillzatzmmtenal Fillsr maverial

Index Svetzmetod Welding process FabnkatMake Beteckning/Desigmation
A 111 OK 43.00 IS0 2560-A: E 42 4 B 42 HS
B
C
Svetsparametrar Welding parameisrs
Index Elekirod- Spimning Strom . Framfonng- Stringlingd = 0,8
. . o dizrneter . Stromtvp hastighet!
Strang tillsat=rmaterial’ Feltage Current ] Ram out length Shack
) . Electrods . . Dpe of Travel speed . ACKENETEL
Fum Filler material ] 1T - I 1A - mEx . 1Hn - T Haat i
) diametear . curTEni IIn - EX el Enput
index o W A — nm X
1 A 15 22 2450 110 DC+ ol 10040 00,54 21
1 A 32 15 201940 130 DC+ 80 13040 00,83 13
1 A 4 pk | g ) et 170 DC+ 10 17040 0]0.85 220
VarmebehandlingPost weld hoat traatment
Hillterperatur Holding remparansa [*C] NA Hallnd Holding rims [h] NA
Uppvirmningshastiphet/Hearing rate [[Ch] NA Svalnmgshastighet Cooling rate ['C/h] NA
Frinffrom ['C] NA Till'te ['C] NA
Tilhverkare Manyfacurer Granckare/Examinar
MNamm datum agnName, dats, sign Namn, datem, signName, date, sign




Fragor?




Tack for visat intresse

Har ni fragor ar det bara att ringa eller maila

Jonas Denzler
TRK Kvalitetsteknik AB
jonas.denzler@trk-ab.se
0767-92 93 94




