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Stanovenie postupu zvarania - WPS (STN EN I1SO 15609-1)

Cislo WPS: 03/2018

=3

Cislo WPQR: -

Miesto: SOS a SOU technické, Tfemognice

Pridavny material: EN 1SO154341: G3Sil (ESAB: OK
Autrod 12.51)

Dalsie informécie:
dodrziavat bezpecnost prace

Vyrobca: : Svare¢ska skola SOS a SOU technické
Tremos3nice

Susenie elektrdd:

Metdda zvarania (ISO 4063): 135

Ochranny plyn: CO2 3.0 MESSER ES 204-696-9 C1

Druh zvaru: FW

Typ a priemer volframovej elektrédy: -

Sposob Cistenia zvarovych ploch:
kefovanie a odmastenie

Spbsob pripravy zvarovych pléch (ISO 9692-1):

Ochrana korefa / podlozenie: -

Specifikdcia zakladného materidlu: 1.2

Teplota predohrevu: -

Stehovanie: stehovat z boénych stran

Zvéracia hrabka t (mm): 10

Teplota medzi vrstvami: -

Sposob merania tepl6t: -

Vonkajsi priemer D (mm):

Tepelné spracovanie / ¢asovy rozsah: -

Poloha zvérania (ISO 6947): PF

Rychlost ohrevu / chladnutia: -

Max. Sirka husenice: -

Priprava zvarovych ploch

10

0-0,5

Postup zvarania

Parametre zvarania

Zvarova husenica: Pozndmka:
1 2 3 4 5 6

Metoda zvarania: 135 135

Priemer prid. materidlu (mm): 1,0 1,0

Prud (A): 120-130 120-140

Napatie (V): 18-19 18-19

Prud / polarita: DC (+) DC (+)

Rychlost podavania: 4-4,5 4-4,5




Rychlost posuvu:

Tepelny prikon:

Vypracoval

Schvalil

Meno:

Mgr. FrantiSek Melechovsky IWT

RNDr. Jana Sykorova

Datum:

19.11.2018

19.11.2018

Podpis:




