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 工艺评定记录  

Procedure Qualification Records (PQR) 
Record Actual Variables Used to Weld Test Coupon 

 
公司名称 Company Name 湖州中联机械制造有限公司 Huzhou Zhonglian Machinery Manufacture Co., Ltd. 

焊接工艺评定编号 Procedure Qualification 

Record No 

NTC2205-PQR16 日期 Date 2022.05.25 

焊接工艺规程编号 WPS No. ZL-WPS-2022-02-28 焊接方法 Welding Process 

(es) 

手工电弧焊 (SMAW) 

自动化等级（手工、自动、半自动 Types） (Manual, Automatic, Semi-auto) 手工 Manual 

  
接头 JOINTS (QW-402) 

 

 

 

 

 
Groove design of Test Coupon 试件坡口设计，Single side V groove, double-sided welding 单边 V 形坡口，双面焊接 

(For combination qualifications, he deposited weld metal thickness shall be recorded for each filler metal and process used.) 

(如果所用的焊接方法或焊接工艺多于一种，则评定时应按每种填充金属或焊接方法分别记录其厚度) 

母材 BASE METALS (QW-403) 热处理 POST WELD HEAT TREATMENT (QW-407) 

材料标准号 Material Spec. ASTM A995/A995M-2019 温度 Temperature 1100°C 

钢号 / 等级或 UNS 号 Type/Grade, or UNS 

Number 

25Cr-5Ni-Mo-n / 3A 时 间

Time 

Keep 3h, cooling to 106°C, water cooling 

P-No / Group 

No 

/ To 

P-

N

o 

/ Group No / 其它 Other Enclosed furnace heated by electricity 

   
试件厚度 Thickness of Test Coupon 40mm (Plate) 气体 GAS (QW-408) 
试件直径 Diameter of Test Coupon 不适用 N/A  气体 

Gas(es) 

不适用 N/A 
 

混合比 

Mixture 

不适用 N/A 
 

流量 

Flow Rate 

不适用 N/A 

最大焊道厚度 Maximum Pass Thickness 3mm  

其他

Other 

不适用 N/A 保护气 Shielding 

 尾部 Trailing 不适用 N/A 不适用 N/A 不适用 N/A 
填充金属 FILLER METALS(QW-404) 1 

2 

/ 

标准号 SFA Specification  AWS A5.4/A5.4M: 2012 

/ 

背部 Backing 不适用 N/A 不适用 N/A 不适用 N/A 

AWS 分类号 AWS Classification E2209-16 其它 Other 不适用 N/A 不适用 N/A 不适用 N/A 

填充金属类别号 Filler Metal F-No. 5 

8 

 

焊缝金属化学成分号 Weld Metal Analysis A-No. 8 

/ 

电特性 ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409) 
填充金属尺寸 Size of Filler Metals Ø4.0 

/ 

电流种类 Current  

 

DC 

填充金属形式 Filler Metal Product From / 

/ 

极性Polarity EP 

附加填充金属 Supplement Filler Metal / 

/ 

电流 Amps. 120~160A 电压

Voltage. 

24~30V 

焊丝-焊剂分类号 Electrode Flux Classification / 

/ 

钨极尺寸 Tungsten Electrode Size 不适用 N/A 

熔剂 Flux / 

/ 

GMAW（FCAW）的金属过渡形式 不适用 N/A 

焊剂商标名 Flux Trade Name / 

/ 

Mode of Metal Transfer for 

GMAW(FCAW) 

不适用 N/A 

熔敷焊缝金属厚度 Weld Metal Thickness 40mm 

/ 

热输入 Heat Input  0.4~1.0kJ/mm 

其它 Other / 其它 Other 不适用 N/A 

  
焊接位置 POSITIONS (QW-405) 焊接技巧 TECHNIQUE (QW-410) 

坡口位置 Position of Groove 

焊接方向 Weld Progression 

(Uphill, Downhill) 

横焊 2G 焊接速度 Travel Speed 220~320mm/min 

焊接方向 Weld Progression (Uphill 向上,Downhill 向下) 不适用 N/A 直线或横摆焊 String or Weave Bead 摆动 Weave Bead 

 其它 Other 不适用 N/A 横摆参数 Oscillation / 

预热 PREHEAT(QW-406) 多道焊或单道焊(每侧)  多道 

预热温度 Preheat Temperature  ≥10°C Multi-pass or Singles Pass (Per side) Multiple 

最大道间温度Temperature(max) <150°C 单丝焊或多丝焊 Single or Multiple 

Electrodes 

 Outdoor  

/ 

预热保持方式  

Preheat maintenance 

使用测温计或测温笔或其他方法测量保持 30 分钟 

Monitor by using temperature indicator or tempil stick or 

other suitable method-30min 

其它 Other / 

 
 

其它 Other 
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拉伸试验 Tensile Test (QW-150)  

试样号 

Specimen No. 

宽度 Width  

(mm) 

厚度

Thickness 

(mm) 

面积 Area 

(mm2) 

极限总载荷  

Ultimate Total Load (kN) 

极限单位应力 

Ultimate Unit Stress (MPa) 

破坏性质和位置 

Type of Failure& Location 

T03-1 19 40 / / 722 母材 Base material 

T03-2 19 40 / / 719 母材 Base material 

导向弯曲试验 Guided-Bend Tests (QW-160) 

试样号 Specimen No. 类型和图号 Type and Figure No. 结果 Result  

T03-3 Side Bend D=4T, T=10, α= 180°, QW462.3(a) Acceptable 合格 

T03-4 Side Bend D=4T, T=10, α= 180°, QW462.3(a) Acceptable 合格 

T03-5 Side Bend D=4T, T=10, α= 180°, QW462.3(a) Acceptable 合格 

T03-6 Side Bend D=4T, T=10, α= 180°, QW462.3(a) Acceptable 合格 

韧性试验 Toughness Tests (QW-170) 

试样号 

Specimen No. 

缺口位置 

NotchLocation 

试样尺寸

Specimen 

Size 

试验温度 

Test 

Temperature 

冲击吸收功 Impact Values 
落锤试验 

Drop Weight Break (Y/N) Ft-lb or J 剪切% Shear Mils(in.) or mm 

T03-7 焊缝 Weld metal 10*10*55mm -46°C 87, 85, 91 / / / 

T03-8 热影响区 HAZ 10*10*55mm -46°C 74, 62, 79 / / / 

说明 Comments： / 

角焊缝试验 Fillet-Weld Test (QW-180) 

结果是否满意: 

Result-Satisfactory: 
是 Yes / 否 No / 

熔透母材 

Penetration into Parent 

Metal: 是 Yes / 否 No / 

宏观检测结果 Macro-Results 合格 Acceptable 

微观检测结果 Micro-Results 合格 Acceptable 

其它试验 Other Tests 

试验类型 Type of Test 目视检测 Visual Test (合格 Acceptable), 铁素体含量测定 Ferritic content determination (合格 Acceptable),  

腐蚀试验 Pitting corrosion (合格 Acceptable) 

熔敷金属成分 Deposit Analysis 不适用 N/A 

硬度测试 Hardness Test 

Weld metal 238 244 249 247 250 241 -- -- -- -- Acceptable 

HAZ 

219 224 215 217 225 218 -- -- -- -- Acceptable 

216 226 220 213 224 235 -- -- -- -- Acceptable 

Base metal 

228 233 226 218 231 234 -- -- -- -- Acceptable 

221 224 232 231 236 227 -- -- -- -- Acceptable 
 

焊工姓名 Welder’s Name 
Sun Junzhu 

321088197712075116 
上班考勤卡号 Clock No. / 钢印号 Stamp No.: / 

试验执行人 Tests conducted by 辛景瑞 Xin Jinrui 
试验编号 

Laboratory Test No. 

 

兹证明本报告所述均属正确，并且试验是根据 ASME 规范第 IX 卷（2017）及 NB/T47014-2011 承压设备焊接工艺评定的要求进行试件

的制备、焊接和试验的。We certify that the statements in this record are correct and that the test welds were prepared, welded, and tested in 

accordance with the requirements of Section IX (2017) of the ASME Boiler and Pressure Vessel Code and NB/T47014-2011 of the Pressure equipment 

welding process qualification. 

Third Party 

Inspector 

Narsei Testing & Certification Co. Ltd. 

 

Ji xingli 

制造厂 

Organization 

湖州中联机械制造有限公司 

Huzhou Zhonglian Machinery Manufacture Co., Ltd. 

日期 Date 2022.06.13  签证人 Certified by  

 

 


