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Bestimmung des SchweiBverfahrens - WPS (CSN EN ISO

15609-1)

Nr. WPS:02/2018

Nr. WPQR:

Standort: SOS und SOU technisch, Tfemognice

Zuséatzliches Material:
SchweilRdraht fiir WIG 1,6 x 1000mmOK308LSi

Zusatzliche Informationen:

Arbeitssicherheit beachten

Hersteller: SchweiRschule SOS und SOU technisch
Tremosnice

Trocknung der Elektrode:

SchweiRverfahren (1ISO 4063): 141

Schutzgas: AR 60 N

SchweiRRart: FW

Typ und Durchmesser der Wolframelektrode:
1SO 6848: WLa 20/ 2,4

Verfahren zur Reinigung der Oberflachen:
Bursten und Entfetten

Verfahren zur Vorbereitung der SchweiRflachen (ISO
9692-1):

Wurzel- / Unterlageschutz: -

Spezifikation des Grundmaterials:

1.4301 (8.1)

Vorwarmtemperatur:

N&hen: Von der Seite ndhen

SchweiRdicke t (mm): 2

Temperatur zwischen den Schichten:

Temperaturmessmethode: -

AuBendurchmesser D (mm): _

Wirmebehandlung / Zeitbereich: -

SchweiRposition (ISO 6947): PB

Heiz- / Kiihlrate: - -

Gasfluss: 8-10 L

Vorbereitung der Schweilflachen

Schweillvorgang
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SchweiRparameter
Schweillraupe: Hinweis:
1 2 3 4 6
SchweiRmethode: 141
Durchschnittliche Zugaben. 1,6
Material (mm):
Strom (A): 40-90
Spannung (V): 18-19
Strom / Polaritat: DC(-)
Vorschub:
Vorschubrate:




Thermische Energie:

Vorbereitung

Genehmigung

Name:

Mgr. FrantiSek Melechovsky IWT

Datum:

19.11. 2018

Unterschrift:




