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	Stanovený postup zvárania

WPS

STN EN ISO 15 609-1: 2020

	WPS č.

	
	Spôsob zvárania
	

	WPQR č.
	
	Poloha zvárania
	

	Meno zvárača
	
	Druh spoja
	

	Výrobca:


	Základný materiál
	ZM 1
	ZM 2

	
	Hrúbka materiálu [mm]
	
	

	
	Vonkajší priemer  [mm]
	
	

	
	Označenie
	
	

	Skúšobná organizácia:  VÚZ, Bratislava, IČO:36065722
	
	
	

	
	Skupina
	
	

	Tvar zvaru
	Postup zvárania

	
	

	Spôsob prípravy a čistenia:

	Podrobnosti o zváraní

	Húse-

nice
	Spôsob

zvárania
	Prídavný materiál
	Napätie

[V]
	Prúd

[A]
	Druh

prúdu
	vpod. 1)

[cm/min]
	vzvár.. 2)
[mm/s]
	TP 3)
[kJ/cm]

	
	
	Označenie
	Ø [mm]
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Typ a priemer volfrámovej elektródy:

	Sušenie elektród: teplota [°C] / čas [hod.]
	Predsušenie:
Sušenie:
	Sušenie:


	Ochrana zvarového spoja
	Priama
	Koreňová
	Prídavný materiál
	PM 1
	PM 2

	Plyn / tavivo - označenie
	
	
	Klasifikácia podľa normy
	
	

	Prietok plynu [l/min]
	
	
	Obchodný názov
	
	

	Teplotný režim [°C]

	Predhrev:
	Medzihúsenicová teplota:
	Dohrev:

	Tepelné spracovanie

zvarového spoja
	Teplota [°C]
	Čas [min]
	Rýchlosť ohrevu
	Rýchlosť ochladzovanie

	
	
	
	
	

	 Iné informácie * 


	Vypracoval  (meno, dátum, podpis)
	Skúšajúci (meno, dátum, podpis)

	
	


*  Ak sa požaduje                            
1)  vpod. – rýchlosť podávania drôtu

2)  vzvár – rýchlosť zvárania            
3)  TP – tepelný príkon  
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