Specifikacia postupu zvarania ,, WPS*
podla EN 1SO 15609 (MIG/MAG)

Strana: 1
Celkom: 1
Revizia ¢.: 1

1. Vyrobea:
Stredna odborna $kola technicka,
Kozmalovska cesta 9, Tlmace

10.

Skiusobna organizicia :

2. Miesto: Zvaralska Skola Tatravagonka Tlmace 11. Spdsob pripravy ukosu : obrabanie, brasenie
3. Cislo dokladu (WPS) : 135-BW-1-P12-PF [12. Sposob &istenia : kartaGovnie
4. Cislo WPQR : — 13, Specifikécia zakladnych materialov: CEN ISO/TR 15608
5. Cislo skugobného kusu : - material 1: Skupina 1.1
6. Kuvalifikacia zvéraca : — - material 2: Skupina 1.1
7. Metoda zvarania : 135 (MIG/MAG) [14. Zvérand hrabka [mm]: t=120
8. Druh zvaru : , V< (BW) [15. Vonkajsi priemer [mm] : —
9. Udaje o priprave zvaranych ploch : EN ISO 9692-1[16. Poloha zvarania : PF
17. Tvar spoja 18. Rozmery [19. Postup zvarania
- a [mm] 2
b [ N
2,5-3,0
. C [mm]
% o o
A 1
Al 1 B ]
60

20. Parametre zvarania
21. |Zvarova hisenica 1 2 3 4 6
22. [Metoda zvérania 135 135 135 —
23. |Priemer prid..mater. [mm] - & 1,2 1,2 1,2 —
24. |Zvaraci prad [A] 120-140 125-145 125-145 —
25. |Zvaracie napitie [V] 20-25 25-30 25-30 —
26. |Druh prudu a polarita DC /+/ DC /+/ DC /+/ —
27. |Prenos kovu pridavného materialu — — — —
28. [Rychlost’ podav.drotu [m.min™] — — — —
29. [Rychlost zvarania [mm.s?] — — — —
30. [Tepelny prikon [k].mm™] — — — —
31. Pridavny material - zaradenie a znacka: 1ISO EN 14341-A G3 Si 1 OK Aristo ROD 12.60 ESAB
32. Predpis pre suSenie : — 2. Udaje 0 podloznom krazku : —
33. Ochranny plyn / tavidlo: CORGON 18, LINDE 82% + 18%CO2 |43. Dalsie informécie : Rozkyv - amplituda : —_

- ochranny plyn [I.min.”] :12-18 I/min. - Frekvencia a doba vydrze : —

- ochrana koretia [I.min."] — - Rozkyv (max.§irka htisenky) : o
34. Wolfram.elektroda, druh/priemer : — 4. Udaje pre pulzné zvéaranie : —
35. Udaje 0 drazkovani/podloz. korefa: — 5. Udaje pre plazmové zvéranie —
36. Teplota predhrevu [°C] : —46. Uhol nastavenia horaku : —
37. Interpass teplota [°C] : — 7. Druh automatu a zvaracej. hlavy :
38. Tepelné zpracovanie / starnutie : — —
39. Doba, teplota, postup : —48. Poznamky : 1. Stehovanie (maximalna dizka stehu 30 mm).
40. Rychlost ohrevu a chladnutie : — 2. Zakaz pouzivania podloZziek
41. Vzdialenost' elektrody (kontaktné $picky)

od zakladného materialu [mm] : —

3. Minimalne jedno prerusenie a napojenie v

kazdej zvarovej hiisenky mimo stehov.

4. Dodrzovat bezpecnost’ pri praci.

49. Vyrobca:

50.

datum, meno, podpis a razitko zvafadského dozoru

51. Skusobny organ alebo technicka

dozor¢ia (inspekénd) organizacia

52.datum, meno, podpis a razitko zkuSobného organu




Specifikacia postupu zvarania ,, WPS*

podlPa EN ISO 15609

(MMA)

Strana: 1
Celkom: 1
Revizia ¢.: 1

1. Vyrobeca :
Stredna odborna $kola technicka,
Kozmalovska cesta 9, Tlmace

10.

Skiisobna organizacia :

2. Miesto : Zvaraéska §kola Tatravagénka Tlmace 11. Spdsob pripravy tkosu : obrabanie, brasenie
3. Cislo dokladu (WPS) : 111-BW-1-P10-PF [12. Sposob ¢&istenia : kartaGovnie
4. Cislo WPQR : — 13, Specifikécia zakladnych materialov: CEN ISO/TR 15608
5. Cislo skugobného kusu : - material 1: Skupina 1.1
6. Kuvalifikicia zvéaraca &islo: — - material 2: Skupina 1.1
7. Metoda zvarania : 111 (MMA) [14. Zvérand hrabka [mm]: t=10,0
8. Druh zvaru: ., V< (BW) [15. Vonkajsi priemer [mm] : —
9. Udaje o priprave zvaranych ploch : EN ISO 9692-116. Poloha zvérania : PF
17. Tvar spoja 18. Rozmery [19. Postup zvarania
- a [mm]
_ 2 3
b [mm] \ ,4/_
2,5-3,0
. C [mm]
£ T~ 1,5-2,0 1
Bl s B o]
60
20. Parametre zvarania
21. [Zvarova husenica 1 2 3 4 6
22. [Metdda zvarania 111 111 111 — —
23. |Priemer prid..mater. [nm] - & EB @25 EB @25 EB @25 — —
24. |Zvaraci prad [A] 65-75 65-80 65-85 — —
25. |Zvaracie napitie [V] — — — — —
26. [Druh pradu a polarita DC (+) DC (+) DC () — —
27. |Prenos kovu pridavného materialu — — — — —
28. [Rychlost podav.drotu [m.min™] — — — — —
29. [Rychlost zvarania [mm.s™] — — — — —
30. [Tepelny prikon [k].mm™] — — — — —
31. Pridavny materidl - zaradenie a znacka: EN 1SO 2560-A:E424B42H5 ESAB AB 121
32. Predpis pre sugenie : 100°/1h + 300° - 350°/2h |42. Udaje 0 podloznom krazku : —
33. Ochranny plyn / tavidlo : — 3. Dal3ie informacie : Rozkyv - amplituda : —
Ochranny plyn [L.min."] : — - frekvencia a doba vydrze : —
Ochrana koretia [I.min.™] : — - Rozkyv (max.§irka htisenky) : —
34. Wolfram.elektroda, druh/priemer : — 4. Udaje pre pulzné zvéaranie : —
35. Udaje 0 drazkovani/podloz. korefa: — 5. Udaje pre plazmové zvéranie —
36. Teplota predohrevu [°C] : —46. Uhol nastavenia horaku : —
37. Interpass teplota [°C] : — 7. Druh automatu a zvéaracej. hlavy :
38. Tepelné spracovanie / starnutie : — —
39. Doba, teplota, postup : —| 49. Poznamky: 1. Stehovanie (maximélna dizka stehu 30 mm).
40. Rychlost’ ohrevu a chladnutie : — 2. Zéakaz pouzivania podloziek
41. Vzdialenost' elektrody (kontaktné $picky) 3. Minimélne jedno prerusenie a napojenie v
od zakladného materidlu [mm] : T kazdej zvarovej hiisenke mimo stehov.
4. Dodrzovat bezpecnost’ pri praci.
50. Vyrobca 52. Skuasobny organ alebo

51. datum, meno, podpis a peciatka zvara&ského dozoru 53.

technicka dozor¢ia (inSpekéna)
organizacia

datum, meno, podpis a pediatka skiiSobného organu




Specifikacia postupu zvarania ,, WPS*
podPa EN ISO 15609 (TIG)

Strana:
Celkom:

Revizia ¢.:

1. Vyrobca: 10. ZkuSobna organizacia :
Stredna odborna $kola technicka,
Kozmalovska cesta 9, Tlmace
2. Miesto : Zvaraéska §kola Tatravagénka Tlmace 11. sposob pripravy tkosu : obrabanie, brasenie
3. Cislo dokladu (WPS) : 141-BW-1-P5-PF [12. sposob &istenia : kartaovnie
4. Cislo WPQR : — 13, Specifikécia zakladnych materialov: CEN ISO/TR 15608
5. Cislo skugobného kusu : - material 1: Skupina 1.1
6. Kuvalifikicia zvéaraca &islo: — - material 2: Skupina 1.1
7. Metoda zvarania : 141 (TIG) |[14. Zvérand hrabka [mm]: t=50
8. Druh zvaru: ., V< (BW) [15. Vonkajsi priemer [mm] : —
9. Udaje o priprave zvaranych ploch : EN ISO 9692-116. Poloha zvérania : PF
17. Tvar spoja 18. Rozmery [19. Postup zvarania
- a [mm]
_ 2 3
b [mm] \ ,4/_
2,0-4,0
. C [mm]
£ T~ 1,5-2,0 1
Bl s B o]
60
20. Parametre zvarania
21. |Zvarové hiisenka 1 2 3 4 5 6
22. [Metoda zvarania 141 141 141 — — —
23. |Priemer prid..mater. [mm] - & 2,5 2,5 2,5 — — —
24. |Zvaraci prad [A] 70-90 80-100 90-110 — — —
25. |Zvaracie napitie [V] 10-13 10-13 10-13 — — —
26. |Druh prudu a polarita DC/-/ DC/-/ DC/-/ — — —
27. |Prenos kovu pridavného materialu — — — — — —
28. [Rychlost podav.drotu [m.min™] — — — — — —
29. [Rychlost zvarania [mm.s™] — — — — — —
30. [Tepelny prikon [k].mm™] — — — — — —
31. Pridavny materidl - zaradenie a znacka: EN 1SO 636-A:W3SI OK TIGROD 12.61 ESAB
32. Predpis pre sudenie : — 42, Udaje 0 podloznom kriizku : —
33. Ochranny plyn / tavidlo : LINDE ARGON 4.6 43, Dalsie informacie : Rozkyv - amplituda —
Ochranny plyn [L.min.*] : EN 1SO 14175:11 12-18 I/min. - Frekvence a doba vydrze : —
Ochrana koretia [I.min.™] : — - Rozkyv (max.§irka htisenky) : —
34. Wolfram.elektroda, druh/priemer : 44.  Udaje pre pulzné zvaranie : —
35. Udaje 0 drazkovani/podloz. korefa: — 5. Udaje pre plazmové zvéranie —
36. Teplota predohrevu [°C] : —46. Uhol nastavenia horaku : —
37. Interpass teplota [°C] : — 7. Druh automatu a zvéaracej. hlavy :
38. Tepelné spracovanie / starnutie : — —
39. Doba, teplota, postup : —| 49. Poznamky: 1. Stehovanie (maximélna dizka stehu 30 mm).
40. Rychlost’ ohrevu a chladnutie : — 2. Zéakaz pouzivania podloziek
41. Vzdialenost' elektrody (kontaktné $picky) 3. Minimélne jedno prerusenie a napojenie v
od zakladného materidlu [mm] : T kazdej zvarovej hiisenke mimo stehov.
4. Dodrzovat bezpecnost’ pri praci.
50. Vyrobca 51. Skisobny organ alebo technicka
dozor¢ia (inSpekéna)
organizacia
_52.datum, meno, podpis a petiatka zvara¢ského dozoru 53, datum, meno, podpis a pediatka skisobného organu




Specifikacia postupu zvarania ,, WPS*

podPa EN ISO 15609 (MIG/MAG)

Strana: 1
Celkom: 1
Revizia ¢.: 1

1. Vyrobca: 10. Skusobna organizacia :
Stredna odborna $kola technicka,
Kozmalovska cesta 9, Tlmace
2. Miesto : Zvaraéska §kola Tatravagénka Tlmace 11. spdsob pripravy tkosu : obrabanie, brisenie
3. Cislo dokladu (WPS) : 135-FW-1-P5/6-PB [12. sposob &istenia : kartaovnie
4. Cislo WPQR : — 13, Specifikécia zakladnych materialov: CEN ISO/TR 15608
5. Cislo skugobného kusu : - material 1: Skupina 1.1
6. Kuvalifikicia zvéaraca &islo: — - material 2: Skupina 1.2
7. Metdda zvarania 135 (MIG/MAG) [14. Zvérand hrabka [mm]: t=5,0/6,0
8. Druh zvaru : (FW) 15. Vonkajsi priemer [mm] : 057
9. Udaje o priprave zvaranych ploch : EN ISO 9692-116. Poloha zvérania : PB
17. Tvar spoja 18. Rozmery [19. Postup zvarania
t1 a [mm]
3 1
'% b [mm]
o & \ 00-05 l
k C [mm] + o %
E ; /: E ; E E E E E E ;; o [o ]
20. Parametre zvarania
21. |Zvarové hiisenka 1 2 3 4 5 6
22. [Metoda zvérania 135 — — — — —
23. |Priemer prid..mater. [mm] - & 1,2 — — — — —
24. |Zvaraci prad [A] 125-145 — — — — —
25. |Zvaracie napitie [V] 25-30 — — — — —
26. |Druh pradu a polarita — — — — —

27.

Prenos kovu pridavného materialu

DC /+/

28.

Rychlost podav.drtu [m.min™

] _

29.

Rychlost’ zvarania [mm.s?]

30. [Tepelny prikon [k].mm™] — S — _ _ _

31. Pridavny materidl - zaradenie a znacka: 1ISO EN 14341-A:G3Si1, OK Aristo ROD 12.60 ESAB

32. Predpis pre sudenie : — 42, Udaje 0 podloznom kriizku : —
33. Ochranny plyn / tavidlo : CORGON 18, LINDE 82%+18%C0O2 |43. Dalsie informacie : Rozkyv - amplituda : —

Ochranny plyn [L.min.™] : 12-18 I/min.

Ochrana korefia [I.min.™] :

- frekvencia a doba vydrze :
- Rozkyv (max.sirka husenky) :

34. Wolfram.elektroda, druh/priemer : WT 20 @ 2.4 44.  Udaje pre pulzné zvaranie : —
35. Udaje 0 drazkovani/podloz. korefa: — 5. Udaje pre plazmové zvéranie —
36. Teplota predohrevu [°C] : —46. Uhol nastavenia horaku : —
37. Interpass teplota [°C] : — 7. Druh automatu a zvéaracej. hlavy :

38. Tepelné spracovanie / starnutie : — —
39. Doba, teplota, postup : —| 49. Poznamky: 1. Stehovanie (maximélna dizka stehu 30 mm).

40.

Rychlost’ ohrevu a chladnutie :

41.

Vzdialenost’ elektrody (kontaktné Spicky)

od zakladného materialu [mm] :

2. Zékaz pouzivania podloziek

3. Minimalne jedno prerusenie a napojenie v
kazdej zvarovej hiisenke mimo stehov.
4. Dodrzovat bezpecnost’ pri praci.

50

51. datum, meno, podpis a peciatka zvara¢ského dozoru

. Vyrobca

52.
dozor¢ia (inSpekéna)
organizacia

Skusobny organ alebo technicka

datum, meno, podpis a razitko skusobného organu




Specifikacia postupu zvarania ,, WPS*
podla EN ISO 15609 (MMA)

Strana: 1
Celkom: 1
Revizia ¢.: 1

1. Vyrobea:
Stredna odborna $kola technicka,
Kozmalovska cesta 9, Tlmace

10.

Zkusobna organizicia :

2. Miesto: Zvaradska Skola Tatravagonka Tlmace 11. Zpdsob pripravy ukosu : obrabanie, brisenie
3. Cislo dokladu (WPS) : 111-FW-1-P5/6-PB [12. Zpésob &istenia : kartaGovnie
4. Cislo WPQR : — [13.  Specifikacia zakladnych materialov: CEN ISO/TR 15608
5. Cislo zkasobného kusu : - material 1: Skupina 1.1
6. Kuvalifikicia zvaiaca &islo: — - material 2: Skupina 1.2
7. Metdda zvarania 111 (MMA) [14. Zvérand hrabka [mm]: t=5,0/6,0
8. Druh svaru : (FW) 15. Vonkajsi priemer [mm] : @57
9. Udaje o priprave zvaranych ploch : EN ISO 9692-116. Poloha zvérania : PB
17. Tvar spoja 18. Rozméry (19. Postup zvarania
t1 a [mm]
3 1

b [mm]

0,0-05 l

C [mm] + d - — +

s ar]

20. Parametre zvarania
21. |Zvarové hiisenka 1 2 3 4 5 6
22. [Metoda zvérania 111 — — — — —
23. |Priemer prid..mater. [mm] - & 3,2 — — — — —
24. |Zvaraci prad [A] 105-125 — — — — —
25. [|Zvaracie napitie [V] — — — — — —_
26. [Druh pradu a polarita DC (+) — — — — —

27.

Prenos kovu pridavného materialu

28.

Rychlost podav.drétu [m.min™]

29.

Rychlost zvarania [mm.s™]

30.

Tepelny prikon [k].mm™] — —

31.

Pridavny material - zaradenie a znac¢ka: EN 1SO 2560-AE424B H5 ESAB EB121

32. Predpis pre susenie : 100°/1h + 300° - 350°/2h |42. Udaje 0 podloznom kriizku : —
33. Ochranny plyn / tavidlo : — 3. Dalsie informacie : Rozkyv - amplituda : —
Ochranny plyn [L.min."] : — - Frekvence a doba vydrze : —
Ochrana korefia [I.min.*] : — - Rozkyv (max.8irka husenky) : —
34. Wolfram.elektroda, druh/priemer : — W4, Udaje pre pulzné zvéranie : —
35. Udaje 0 drazkovani/podloz. korefa: — 5. Udaje pre plazmové zvéranie —
36. Teplota predhrevu [°C] : — 6. Uhol nastavenia horaku : —
37. Interpass teplota [°C] : — 7. Druh automatu a zvaracej. hlavy :
38. Tepelné spracovanie / starnutie : — —
39. Doba, teplota, postup : —| 49. Poznamky : 1. Stehovanie (maximélna dizka stehu 30 mm).
40. Rychlost ohrevu a chladnutie : — 2. Zakaz pouzivania podloZiek
41, Vzdialenost elektrody (kontaktné 3picky) 3. Minimélne jedno preruSenie a napojenie v
od zakladného materidlu [mm] : T kazdej zvarovej hiisenke mimo stehov.
4. Dodrzovat bezpecnost’ pri praci.
54. Vyrobca 56. ZkusSobny organ alebo
technicka dozorcia (inspekéna)
organizacia
55, _a;ta;n_,_rﬁe_na,_;;c;d_pﬁs_ a razitko zvatatskeho dozoru 57. datum, meno, podpis a razitko zkusobniho organu




Specifikacia postupu zvarania ,, WPS*
podla EN ISO 15609 (TIG)

Strana: 1
Celkom: 1
Revizia ¢.: 1

1. Vyrobea:
Stredna odborna $kola technicka,
Kozmalovska cesta 9, Tlmace

10.

Zkusobna organizicia :

2. Miesto: Zvaraé¢ska Skola Tatravagonka Tlmace 11. Zp6sob pripravy ukosu : obrébanie, brusenie
3. Cislo dokladu (WPS) : 141-FW-1-P4/3-PB [12. Zpésob &istenia : kartaGovnie
4. Cislo WPQR : — [13.  Specifikacia zakladnych materialov: CEN ISO/TR 15608
5. Cislo zkiisobného kusu : - material 1: Skupina 1.1
6. Kvalifikacia zvaraca cislo: — - material 2: Skupina 1.2
7. Metdda zvarania : 141(TIG) [14. Zvarand hrabka [mm]: t=4,0/3,0
8. Druhsvaru : (FW) 15. Vonkajsi priemer [mm] : @ 50
9. Udaje o priprave zvaranych ploch : EN ISO 9692-116. Poloha zvérania : PB
17. Tvar spoja 18. Rozméry |19. Postup zvarania
t1 a [mm]
3 1

b [mm]

0,0-05 l

C [mm] + i_:——' +

o’ ol]

20. Parametre zvarania
21. [Zvarova husenka 1 2 3 4 5 6
22. [Metoda zvérania 141 — — — — —
23. |Priemer prid..mater. [mm] - & 2,5 — — — — —
24. |Zvaraci prad [A] 90-110 — — — — —
25. |Zvaracie napitie [V] 10-13 — — — — —
26. |Druh prudu a polarita DC /-/ — — — — —

27.

Prenos kovu pridavného materialu

28.

Rychlost podav.drétu [m.min™]

29.

Rychlost zvarania [mm.s™]

30.

Tepelny prikon [k].mm™] — —

31.

Pridavny material - zaradenie a znacka: EN ISO 636-A:W3Si OK TIG6ROD 12.61 ESAB

32. Predpis pre suSenie : — 2. Udaje o podloznom kriizku : —
33. Ochranny plyn / tavidlo : LINDE ARGON 4-6 43. Dalsie informacie : Rozkyv - amplituda : —
Ochranny plyn [L.min.*] : EN 1SO 14175: 11 12-18 I/min. - Frekvence a doba vydrze : —
Ochrana korefia [I.min.*] : — - Rozkyv (max.8irka husenky) : —
34. Wolfram.elektroda, druh/priemer : 44.  Udaje pre pulzné zvaranie : —
35. Udaje 0 drazkovani/podloz. korefa: — 5. Udaje pre plazmové zvéranie —
36. Teplota predhrevu [°C] : — 6. Uhol nastavenia horaku : —
37. Interpass teplota [°C] : — 7. Druh automatu a zvaracej. hlavy :
38. Tepelné spracovanie / starnutie : — —
39. Doba, teplota, postup : —| 49. Poznamky : 1. Stehovanie (maximélna dizka stehu 30 mm).
40. Rychlost ohrevu a chladnutie : — 2. Zakaz pouzivania podloZiek
41, Vzdialenost elektrody (kontaktné 3picky) 3. Minimélne jedno preruSenie a napojenie v
od zakladného materialu [mm] : —_ L. L, .
kazdej zvarovej hiisenke mimo stehov.
4. Dodrzovat bezpecnost’ pri praci.
50. Vyrobca 52. Zkusobny organ alebo
technicka dozorcia (inspekéna)
organizacia
_E;]___agtzl;n_,_rﬁe?la,_ac;d_pﬁs_ a razitko zvatatskeho dozoru 53. datum, meno, podpis a razitko zkusobniho organu







