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Behover en konstruktor
forsta svets!

B DEKRA

DEKRA procedur-nr. Uppdragsar. Tillverkarens WPQR-nr Sida _c,‘N ED4 o
DEKRA procedure No. Comm. No. Manufacturer's WPQR No. Page kS E:
DEKRA-6320 593715 111-BW-18-D88-1.2 1(4) 24 <
fepiTeT

Accred. no. 4390

PROTOKOLL FOR KVALIFICERING AV SVETSPROCEDUR (WPQR) colmpecien

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

Tillverkare/Manufacturer Proco Service AB

Adress/Address Drivhjulsviigen 30 B, 126 30, Hiigersten
Foreskrift/Produkt-/Provningsstandard SS-EN ISO 15614-1:2004 + A1:2008 + A2:2012, 2014/68/EU
Regulation/Code/testing standard (PED)

Datum for svetsning/Date of welding 2021-03-04

Giltighetsomriade/Range of qualification

Svetsmetod/Welding process 111, manuell/manual

Forbandsstyp/Type of joint and weld BW/FW, ss-nb, ss-mb, bs, se/see 8.4.3 in SS-EN I1SO 15614-1
Grundmaterial grupp/Parent material group(s) CEN ISO/TR 15608:2017 grupp/group 1* - 1 *ReH < 355 MPa
Grundmaterial tjocklek/Parent material thickness (mm) BW: 3,0-16,0 FW:4,0-16,0

Svetsgodstjocklek/Weld metal thickness (mm) 3,0 -16,0

a-matt/Throat thickness (mm) Ingen begriinsning / No restriction
Enkelstriing/Flerstring/Single run/Multi run Flerstring / Multi run

DEKRA



!

AL ANVISNIGAR FOR MATERIAL OCH UTFSRANDE

el a1 R
s

[T —

s - ot s p—
ft = fresedy
JRE——

e

[rR— .

i st s e

[ ssiese mnscn

B ————

M“":.
e

oo b st s

cos
psi—

e

s s i s i T e
e v e o AN o T 0
i s s s O s s i

em—

e s o¢
st i o o

=
77 wieiios

frves it s —
[ro— Lot s s LA 3 v
. e
- PR Y — o
g e Ul |— e v
o —— Bt T ——— AT -
- e .
o s . 1.0 TT—
o s vt ST e — _—
L e o AT Y R s 5 == =

ey ey —

A A 01 et 0 AP s A

i A LS O L oo | YA ALk ot i A e
i A1 1105 el v D G, st
— ko A AT AT AN |
oo o e e et (i o T A mtaosemarims i st e ses
ey L e -
; ey [oromo %

SS-EN 1090-2:2018 (Sv)

Bilag:

aE

(informativ)

med rd

E.1 Allmant

Denna bilaga ger anvisningar for utforande av svetsade knutpunkter mellan rorprofiler.

E.2 Vigledning for start- och stoppligen

Foljande anvisningar kan tillimpas for skarvsvetsning av ramstanger:

a) start- och stopplagen for skarvsvetsar for ramstanger bor viljas i att de inte i ett senare skede
svets for en

b) start och stoppligen for skarvsvetsar for ramstanger av fyrkantror bor inte placeras 1 eller intill
profilenshorm.

Foljande

gar kan tillampas for andra svet

d

©) start- och stopplagen bér inte placeras i eller intill den anslutande livstangens th eller hal. For
anslutningar mellan cirkulira rorprofiler bor inte heller start- och stoppligen placeras i den punkt
som tangerar ramstangens langdriktning se figur E.1;

d) for anslutning av livstang av fyrkantror mot ramsting av rorprofil bor inte start- och stopplagen
placerasi eller intill diagonalens horn;

9 fir det Gll att oproflema som ko sammaniogas (ot 3 oY samma dimension ges
igur E.1

livsting mot

0) svetsar mellan rorprofiler bor dras runt hela anslutningen, dven om detta inte kravs av
birformageskal.

%,,ﬂ@j;,

Figur E.1 —Start- och stoppligen for svetsar samt svetsfoljd

KO
Konstruktionsunderlagets forsta ritning, dar
foreskrifterna samt ovriga krav ska finnas!.

Glom inte bort att fortydliga kraven
pa montaget!

Stall krav pa de som skall tillverka!

Provningsomfattning for montage!

Alla montage skall ha en K0!

Vaga stall krav pa bilaga E



https://dekracloud-my.sharepoint.com/personal/a263063_dekra_se/Documents/Skrivbordet/Bilder%20till%20Lyfts%20f%C3%B6redrag/K00%20-%20Kopia.pdf

Dagens stal kraver forstaelse!

HARDNESS OF WELDED JOINT TESTING RESU
Way of r ali fe

N O T A

157 208 | 242 275 [ 271 | 268 249
[ HAZ |

Pace of goging [veid |

omments




ABild Gr.1 Kn'W70.0 Aw090 Sm036 $¢:0000.00 mm In-04470 mm | $-Bild Gr.1 Kn'W:70.0 Aw090 Sm1036 Sc:0000.00 mm In-044.70 mm
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Oforstorande provning

Diskontinuiteter och
formavvikelser

e Visuell kontroll

_120RY_Fiendredn_mnFe_BOOFFA_Mum_620¥_Laserk_Trpm_rENE1H]

Ytprovning T
4 FEEN

e Magnetpulverprovning
e Penetrantprovning
e \irvelstromsprovning

Volymetriskprovning
e Radiografering
e Ultraljudprovning

R—TE L U



Vad hande har!




Balkar till en travers!
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5 Vem ar bast pa

-+ att forsta

konstruktionens
behowv.


https://dekracloud-my.sharepoint.com/personal/a263063_dekra_se/Documents/Skrivbordet/Bilder%20till%20Lyfts%20f%C3%B6redrag/Order%2027858.pdf

Vilket utforande
valjer en
svetsare!
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