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Protokoll zur internen Qualifizierung einer WPS

Um einen Nachweis der Tauglichkeit einer vorlaufigen Schweilanweisung (pWPS) sowie die Wiederholbarkeit der Qualitat
dieser Schweillung zu gewahrleisten, muss eine umfangreiche Priifung der Schweil3naht mit den Parametern der pWPS
erfolgen.

Alle erreichten mechanischen und technologischen Werte miissen in einem Bericht zur Qualifizierung Welding Procedure
Qualifikation Record (WPQR) dokumentiert werden. Wurde die geforderte Qualitat erreicht, wird aus der pWPS in
Verbindung mit der WPQR eine WPS.

Hierzu haben wir im Programmmodul “WPS/BPS-Katalog“ unterhalb der Box “weitere Parameter® die neue Box
“Vorschrift/Priifnorm® zur Auswahl der Prifnormen und den Bewertungsgruppen eingerichtet (siehe Bild 1).

Vorschrift/Priifnorm

1SO5817:B

IS0 5817: 8
IS0 5817: C
1S05817:D
1SO 10042: B
1SO 10042: C

1SO 10042: D

Bild1

Damit die zulassigen Grenzwerte vom Programm richtig ermittelt werden kdnnen, ist diese Angabe zwingend erforderlich.
Nach Auswahl der Prifvorschrift missen noch die zur Anwendung kommenden Prifverfahren per Mausklick z.B. auf
Bruchprifung nach 1ISO 9017 ausgewahlt werden (siehe Bild 2).
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Die “Sichtpriifung ISO 17637 ist standartmaRig vorgegeben und kann nicht deaktiviert werden. Die Auswahl von weiteren
Prufverfahren erfolgt Uber einen Mausklick auf das gewilnschte Prifverfahren. Mit jeder Auswahl werden weitere
Eingabeboxen, entsprechend dem gewahlten Prifverfahren, zur Verfiigung gestellt.

Der Wechsel zwischen den Eingabeboxen erfolgt nach der Speicherung der Auswahl mit einem Mausklick auf das
entsprechende Prifverfahren.
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Hier kann die Anzahl der Proben (max 4) angegeben werden.
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Um die Ordnungs-Nr. der UnregelmaRigkeit verstandlicher zu gestalten, erfolgt mit einem Mausklick auf die Ordnungs-Nr.
z.B. 0511 die bildliche Darstellung der UnregelmaRigkeit (siehe Bild 4).
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Mit einem Mausklick auf das Druckersymbol (oben links) stehen nun zwei Dokumente zur Verfiigung:
« a o 'Z‘?-
S-ID: 00001 / Frau Ing. Anna Karenina | P-ID: 000325 / ISO 9606-1 135 P FW FM1 S 110.0 PB ml I %
ISO 9606-1 135 P FW FM1 5110.0 PB ml ‘f‘fF'_.SL_'_BE;”g"
Pruf-Nr. extern: 4
al] 2
Vorschrift/Priifnorm Bemerkungen % |
el Auftraggeber
Elektroden & Co KG
DVS PerZert PZA
Berlin Brandenburg
v .

018 - WPS (Schweilanweisungen Standard)
001 - Rontgenprifprotokoll (RT)
007 - Farb-Eindringpriifung-Protokoll (PT)
012 - Magnetpulverprifung-Protokoll (MT)
—» 064 - Protokoll zur internen Qualifizierung der WPS
— 062 - Bericht iiber die interne Qualifizierung von Schweilverfahren (WPQR)

Das Protokoll 064 - Protokoll zur internen Qualifizierung der WPS beinhaltet im Ausdruck zwei Seiten.
In der Voransicht kénnen ggf. Name des Schweilers, benutzte Schweillstromquelle und Art der Stromquelle (Gleichrichter,
Inverter oder Transformator) angegeben werden.

Der Bericht 062 - Bericht tiber die interne Qualifizierung von SchweiBverfahren (WPQR) ist eine Zusammenfassung
der Prozessparameter (Werkstoffe, SchweilRzusatze, Schutzgase und Warmebehandlung).
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