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de (D)

ANERKENNUNG EINES SCHWEISS-
VERFAHRENS (WPAR)
PRUFERGEBNISSE

2 Seite von

3 Schweillverfahrenspriifung
{ WPAR-Nr.

Prifstelle

4  Werks- / Kom.-Nr.
Auftrags-Nr.:

5 G-Nr.:

6 ZERSTORUNGSFREIE PRUFUNGEN

7 Prifverfahren
Anforderung
Ergebnis / Anlage / Blatt

8 Sichtpriifung

9 Durchstrahlungspriifung

10 Ultraschallpriifung

11 Farbeindringprifung

12 Magnetpulverpriifung

13 ZUGVERSUCH

14  Probe-Nr. / Bereich
Abmessung
Priiftemp.

Bruchlage
Bruchbeurteilung
/ Bemerkung

15 Anforderungen:

16 BIEGEVERSUCH
Biegedorn @

17 Decklage in Zugzone
Wurzellage in Zugzone
Seitenbiegeprobe

18 Probe-Nr. / Bereich
Abmessung
Biegewinkel / Grad
Bruchbeurteilung
/ Bemerkung
Biegedehnung

19 KERBSCHLAGBIEGEVERSUCH
Probenform:

20 Probe-Nr. / Bereich
Abmessung
Priftemp.

Kerblage
Werte
Mittelwert
Bruchbeurteilung
/ Bemerkung

21 Anforderungen:

22 SCHWEISSGUTANALYSE

23 Probe-Nr. / Bereich

24 Hartepriifung / Anlage / Blatt:

25 Gefiigeuntersuchung / Anlage
/ Blatt:

26 Makrogefiige:

! Mikrogefiige:

27 BEMERKUNGEN:

28 Die Priifanforderungen sind nicht *)
erfilit.

29 Ort/Datum der Ausstellung

30 Der Sachverstandige des
RWTUV e.V.

*) Nichtzutreffendes streichen
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en (GB)

ACCEPTANCE OF A WELDING
PROCEDURE (WPAR)

TEST RESULTS

Page of

Welding procedure test

/ WPAR N°

Inspection Authority

Works N° / Job N°

Order N°

Reference N°
NONDESTRUCTIVE TESTING
Test method

Requirements

Result / Enclosure / Sheet
Visual Examination
Radiography

Ultrasonic examination
Penetrant

Magnetic particle test
TENSILE TEST

Specimen n°. / Area
Dimensions

Test temperature

Fracture position
Appearance of fracture

/ Remarks

Requirements:

BEND TESTS

Mandrel diameter:

Root pass in tensile zone
Backing pass in tensile zone
Side bend test

Specimen n®. / Area
Dimensions

Bending angle / Degrees
Appearance of fracture

/ Remarks

Bending elongation
IMPACT TESTS

Specimen type:

Specimen No. / Area
Dimensions

Test temperature

Notch position

Values

Mean value

Appearance of fracture

/ Remarks

Requirements:

WELD METAL ANALYSIS
Specimen No. / Area
Hardness test / Enclosure / Sheet:
Texture examination / Enclosure
/ Sheet:

Macro structure:

/ Micro structure:
REMARKS:

Test requirements are not *) fulfilled

Place / Date of issue
Expert of RWTUV e.V.

*) Delete whatever not applicable
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fr (F)

ACCEPTATION D'UN MODE
OPERATOIRE DE SOUDAGE (WPAR)
RESULTATS DES ESSAIS
Page de

Mode operatoire de soudage
I WPAR-N*°

Organisme de controle

N® usine / N° de la commision
N° de la commande:

N° de réference

ESSAI NON DESTRUCTIF
Meéthode d'essai

Exigénces

Résultat / Annexe / Page
Examen visuel

Radiographie

Ultra-sons

Ressuage

Magnetoscopie

ESSAIS DE TRACTION

N° d'éprouvette / Zone
Dimensions

Température d'essai
Position de la cassure
Interprétation de la cassure
/ Remarques

Exigences:

ESSAIS DE PLIAGE
Diamétre du mandrin
Traction du passe finale
Traction du racine

Essai de pliage sur le cote
N° d'eprouvette / Zone
Dimensions

Angle de pliage / Degré
Interprétation de la cassure
/ Remarques

Allongement de pliage
ESSAIS DE RESILIENCE*
Formé d'eprouvette:

N° d'éprouvette / Zone
Dimensions

Température d'essai
Emplacement de ['entaille
Valeur

Moyenne

Interprétation de la cassure
/ Remarques

Exigences:

ANALYSE DU METAL D'APPORT
N° d'éprouvette / Zone
Essai de dureté / Annexe / Page:
Examen de la structure / Annexe
/ Page:

Structure macrographique:

/ Microstructure:
REMARQUES:

Les exigences ne *) sont pas
acceptables

Lieu / Date d'emission
L'Expert de la RWTUOV e.V.

*) Non correspondent a barrer
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de (D) en (GB) fr (F)

1 ANERKENNUNG EINES 1 ACCEPTANCE OF A WELDING 1 ACCEPTATION D'UN MODE
SCHWEISSVERFAHRENS (WPAR) PROCEDURE (WPAR) OPERATOQIRE DE SOUDAGE (WPAR)
PRUFUNGSBERICHT TEST REPORT CERTICAT DE QUALIFICATION

2 Seite von 2 Page of 2 Page de =

3 Schweilverfahrenspriifung 3 Welding procedure 3 Mode opératoire de soudage
I WPAR-Nr.: / WPAR No.: /I WPAR-N*®
Priifstelle Inspection Authority Organisme de contrdle l

4 Werks- / Kom.Nr.: / Auftrags-Nr.: 4 Works No. / Job No.: / Order No.: 4 N° d'usine: / N° de commision: /

N° de commande

5 WPS-Nr.: / G-Nr.: 5 WPS No.: / Reference No.: 5 N°de WPS /N° de reference —
6 Hersteller: 6 Manufacturer: 6 Constructeur: -
7 Anschrift: 7 Address: 7 Adresse:
8 Regel / Prifnorm: 8 Rule / Testing standard: 8 Code /Norme d'essai:
9 Datum der Schweiffung: 9 Date of welding: 9 Date du soudage:
10 Schweillprozef: 10 Welding process: 10 Procédé de soudage: -
11 Nahtart: - 11 Joint type: 11 Type de joint:
12 Nahtform: 12  Joint form: 12 Forme de joint:
13 Grundwerkstoff(e): 13 Parent Metal(s): 13 Matériaux: .
14 Dicke d. Grundwerkstoffe(s) [mm]: 14 Thickness of parent metal(s) [nm]: 14 Epaisseur du matériau [mm]: o :
15  AuBendurchmesser [mm]: 15 Outside diameter [mm]: 15 Diamétre extérieur [mm]: “F.
16 Art des Zusatzwerkstoffes 16  Filler metal type 16 Caractéristiques du métal d'apport: 35
/ Markenbezeichnung fTrade name / Nom commercial g8
/ Normbezeichnung: / Standard designation: / Désignation du matériau: w? ff
17  Pulver / Hilfsstoffe: 17  Flux / Auxiliaries: 17 Flux / Matiéres auxiliaires: §§
18 Schweilposition(en): 18 Welding Positions: 18 Positions de soudage: £é
19 Vorwarmung: 19  Preheating: 19 Préchauffage: - 52
20 Stromart: 20 Type of Welding Current: 20 Nature de courant de soudage: 25
21 Warmenachbehandlung: 21 Post Weld Heat Treatment: 21 Traitement thermique aprés g&
soudage: St
22 Bemerkungen: 22 Remarks: 22 Remarques: e
23 Hiermit wird bestatigt, dal die 23 Certified that test welds were 23 Nous certifions que les essais de 9
Priifungsschweiflungen in Uberein- prepared, welded and tested in soudage ont été préparés, soudés £
stimmung mit den Anforderungen accordance with the requirements of et contrdles, conformément aux o | ©
der vorbezeichneten Regeln bzw. the rules / testing standard indicated exigences du code ou de la norme 5
Priifnormen vorbereitet, geschweift above. d'essai ci-dessus mentionné(e). =
und gepriift wurden. -
Die gesteliten Anforderungen sind The requirements are fulfilled. Les conditions imposées sont - @
erfallt. satisfaites. Q
24 Ort/ Datum der Ausstellung / 24 Place / Date of Issue / 24 Lieu/ Date d'émission / =
25 Der Sachversténdige des 25 Expert of RWTUV e.V. . 25 L'Expertdela RWTUV e.V: e
RWTUV e.V. =
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