Postup svařování (WPS)

 ČSN EN ISO 15609-1
Místo: Holmes & Šolmes, s.r.o. , Horní Dolní
Zkušební orgán, organizace:

Svařovací technologie výrobce: Poloautomat MIG/MAG
Druh přípravy a čištění: mechanicky

Číslo WPS dokladu: MAGV03-10
Skupina zákl. materiálu dle CR ISO 15608: Sk. 1 (11 373)

WPQR číslo:
Svařovaná tloušťka (mm): 10 mm

Výrobce: Holmes & Šolmes, s.r.o.
Vnější průměr (mm):

Jméno svářeče:
Poloha při svařování dle EN ISO 6947:   PA

Metoda svařování dle EN ISO 4063:  135 (MAG)
Druh svaru: BW

Podrobnosti o přípravě úkosů: úkosovačka, bruska

  Tvar spoje:
   Postup svařování:
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Parametry pro svařování:

Vrstva
Metoda
Průměr přídavných materiálů
Svářecí proud (A)
Svářecí napětí (V)
Polarita proudu
Rychlost podávání drátu 
Rychlost posuvu pojezdu
Tepelný příkon

1
135
1,2 mm
135
18,5
= (+)
3,2 m/min
 
 

2
135
1,2 mm
290
28
= (+)
9,0 m/min
 
 

3
135
1,2 mm
290
28
= (+)
9,0 m/min
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Přídavný materiál -

Klasifikace a výrobní značka: G 3 Si 1  dle EN 440  (OK Autrod 12.50 / 51/ 56   -  ESAB Vamberk)

Zvláštní předpis pro sušení:
Další informace např. pohyb (rozkyv,

Ochranný plyn/tavidlo: směsný plyn M21 dle ČSN EN 439
max. šířka housenky):

- ochranný plyn: 82%Ar + 18%CO2 (CORGON 18)
Rozkyv: amplituda, frekvence

- ochrana kořene:
čas prodlevy:

Průtočné množství plynu: 12 l/min
Podrobnosti k pulsnímu

Druh /průměr wolframové elektrody:
svařování:

Údaje o drážkování/podložení kořene:
Vzdálenost kontaktních dýz:

Teplota předehřevu:
Podrobnosti pro svařování plasmou-

Interpass teplota:
Nastavení úhlu hořáku:

Tepelné po svařování a/nebo stárnutí-

Čas, teplota metoda:

Rychlost ohřevu a ochlazování:

Výrobce:
Zkušební orgán, organizace:

------------------------------------
--------------------------------------

Jméno, datum, podpis
Jméno, datum podpis

