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MeXayHapoaHbIi KOHKYPC CBapLUKOB

3on0T10M KYy60K JIuHae
OpraHnsaTopom 18-ro MexxayHapoAHOro KOHKypca y4eHMKOB CPeAHMUX LWKO MO CBapKe
»3010ToM Ky6OoK JInHae“ asnaetca

CpeaHan npodeccmoHanbHan WKona, r. Ppugexk-Mucrek

KoHKkypc nposoautca nop srnaon [eHepanbHoro naptHepa o¢upmbl Linde Gas,
KpynHeWLwero nocrasLMKa NPOMbILI/IEHHbIX FAa30B B Yexuu n npu nogaeprke opuLmanbHbIX
NapTHEPOB KOHKypca dpupm:

ESAB VAMBERK, s.r.o.

FRONIUS Ceska republika s.r.o.

GCE Trade, s.r.o.

Huisman Konstrukce, s.r.o.

BLANCO Professional CZ, s.r.o.

EWM Hightec Welding, s.r.o.

NOVOGEAR, s.r.o.

3M Cesko, s.r.o.

FERRIT, s.r.o.

Lichna Trade CZ, s.r.o.
MegamnanapTHEPamMM KOHKypca ABNAIOTCA KypHanbl: Konstrukce, SILNICE ZELEZNICE, All for
Power

OcTanbHble NApPTHEPbLI KOHKYpPCa:
YewcKoe cBapo4yHoe obuwecrso ANB
Uccneposatenbckaa opraHmsauma DOM - Z0 13
UccnepoBatenbckaa opraHmnsauma TESYDO, s.r.o.
ArcelorMittal, a.s.
Motor Lucina, s.r.o.
YewcKkan accoumayma CTasibHbIX KOHCTPYKLMMA
Zeross, U3aatenbCTBO NO CBapKe
Mopascko-Cunesckuit Kpai

Ob6bsABNeHNE 0 KOHKypce onyb6/IMKOBaHO B BeCTHUKE, KOHKYPC PEKOMEHA0BAH MUHUCTEPCTBOM
obpasoBaHua Yexmm npmkasom Nej.20 940/2013-1/C 16.

CpoOK KOHKypca

15.04. - 16.04.2014.
OT KarkgoW LWKOMbl B KOHKYPCE MOMKET y4aCTBOBATb TO/IbKO MO OAHOMY YUYEHUKY B KaXKAOM
meTtogde ceapku 111, 135, 141, 311. B KOHKypce MOryT y4acTBOBaTb y4eHUKN npodLiKon nnbo
KYpCOB AHEBHOrO 06y4eHunA, KoTopble NPOLWAN MK NPoXoaAT 6a30BbIN Kypc.
MpepenbHbliA BO3pacT KOHKYPCAHTOB cocTasnanet 20 neT, gocturaembiii 8 2014 r.

B KOHKypce AO/MKHbl 6biTb NPOAEMOHCTPUPOBaAHbI NPAKTUYECKUE HaBbIKM B CBapke,
TeopeTUyecKkue 3HaHUA U cobniogeHne 6e30nacHOCTU NPU cBapKe.



MpakTnyeckoe npoBeaeHne KOHKYPCHOMU CBapKU

MpaKTUYecKas KOHKypcHasa cBapka bygeT npoBoguTbcA Ha 6ase

®dpuaek-Mucrek”.

Mertopa: 111 cBapuBaembit matepuan 1.1

KoHKypcHbIN obpaseu, Nol PBW 1.1 Bt10 PFssnb [ =220 mm
KoHKypcHbIN o6paseu, No2 PBW 1.1 Bt10 PCssnb | =220 mm
KoHKypcHbI o6paseu, Ne3 PFW 1.1Bt10 PD ml | =200 mm

MNoaroToBKa cBapuBaeMbIX NAACTUH:

Mo €SN EN ISO 9692-1

YcnoBuAa cBapKu:

Bblaep»KaTb: CTaHAAPTHbIE NPOLEAYPbI, NOMOXKEHUE
npu cBapke M 6e30nacHoCTb TpyAa Npu CBapKe.

Metoa: 135 ceapuBaembiu matepuan 1.1

KoHKypcHbIn obpasey, Nol PBW 1.1St10 PFssnb | = 240 mm
KoHKypcHbI 0bpaseu, N2 PBW 1.1St10 PCssnb | = 240 mm
KoHKypcHbI o6paseu, Ne3 PFW 1.15t10 PD ml | =200 mm

MoarotoBka ceapuBaemMblX NAACTUH:

Mo CSN EN ISO 9692-1

Ycnosua cBapKu:

BblgepKaTb: CTaHOAPTHbIE nNpoueaypbl, NosoXKeHue
npu ceapke n 6e3onacHoCTb TPyAa Npu CBapkKe.

Metopa: 311 cBapuBaembit matepuman 1.1

KoHKypcHbIN obpaseu, Nel PBW 1.1St4 PFssnb | = 200 mm
KoHKypcHbIN o6paseu, No2 PBW 1.1St4 PCssnb | = 200 mm
KoHKypcHbIN obpasey, Ne3 PFW 1.1St2 PDsl | = 150 mm

MNoaroToBKa CBapunBaemblX NNaCTUH:

Mo CSN EN ISO 9692-1

YcnoBua cBapKu:

Bblaep:kaTb: CTaHAapTHbIe Npoueaypbl, NONOKEHUE
npw cBapke 1 6e3onacHOCTb TpyAa NpU CBapKe.

Mertoa: 141 cBapuBaemblit matepuan 1.1

KoHKypcHbIN obpaseu, Nol PBW 1.1St4 PFssnb | =200 mm
KoHKypcHbIN o6paseu, No2 PBW 1.1S5t4 PCssnb | =200 mm
KoHKypcHbIN obpaseu, Ne3 PFW 1.1St2 PDsl | = 150 mm

MNoaroToBKa CBapunBaemblX NNaCTUH:

Mo CSN EN ISO 9692-1

YcnoBua cBapKu:

Bblaep:kaTb: CTaHAapTHbIe Npoueaypbl, NONOKEHUE
npw cBapke 1 6e3onacHOCTb TpyAa Npu CBapKe.

CBapoyHoe obopyaoBaHue AnA KaXKAOro MeToAa CBapKu

»CBAapPOYHOW LUKO/bI SO§,

Ona metopa 111 6ypeT vMcnonb3oBaHO cBapoyHoe obopyaosaHne ¢upmbl EWM Hightec
Welding, s.r.o. — PICO 300.

Ona _metopa 135 6ygeT UCNonb3oBaHO cBapouHoe obopyposaHue dupmbl FRONIUS Ceska
republika, s.r.o. — VarioSynergic 4000 v 3awmnTHbIM ra3 ot pupmebl Linde Gas a.s. — 82% Argon +
18% CO,




Ona metopa 141 6ypeT vMcnonb30BaHO cBapo4yHoe obopyaosaHue ¢upmbl EWM Hightec
Welding, s.r.o. — TETRIX 180 Comfort v 3awnTHbIi ra3 ot pupmbl Linde Gas a.s.— Argon 4.6

Ona metopa 311 6yaeT Mcno/b30BaH CBApPOYHbIM KomnaekT oT ¢pupmbl GCE Trade, s.r.o. u
rasbl oT dupmbl Linde Gas a.s.

Ona cBapku 6yAyT ncnonb3osBaHbl NpucagoyHble matepuanbl dupmbl ESAB Vamberk, s.r.o.

Metopg 111 EN ISO 25 60-A E42 4B 42 H5 @an. 2;2,5;3,2
MeTtopg 135 EN ISO 14 341-A G3S | @>sn. 1,0
MeTopg 311 EN 12 536 Ol @an. 2;2,5
MeTop 141 EN ISO 636-A W3S1 @sn. 1,6;2;2,5

Kaykpoe pabouee mecto gns BCeX MeTOA4O0B OCHALLEHO PaboumMmu MHCTPYMEHTamMu (Knewum,
WETKA, HOXKOBKA, YrNoBaA WANPMALLIMHKA U T. N.) U KOXKAHbIM 3aLlMUTHbIM GapTyKOM.

OpraHu3aunoHHoe obecneyeHne KOHKypca
Tpe6oBaHMA K KOHKYpcaHTam (npuse3Tu ¢ coboit)
YpoctoBepeHMe JNIMYHOCTW, KOXKaHble CBAPOYHble PYyKaBUUbl C AAWHHBIMU  MaHXeTamu,
cBapouyHyto ogexay (MOFQOS), npo3payHble 3alMUTHbIE OYKM, AN MeToda 311 cBapoYHbIe OYKK,
CBApPOYHYIO MACKY, KOXaHYl CBapo4Hyto 0OyBb, LIAMOYKKU, BUCAYMIA 3aMOK AN1A 3aKpblBaHUA
WwKadumKa.
Perncrpaumua y4yactHMKoOB
Permcrpauma y4aCcTHMKOB KOHKypca coctoutca 14.04.2014 B SOS ®puaek-Muctek, p. 0., yamua
Liskovecka 2089 ot 14.30 go 20.00 yacos, 1 Bo3moxKHO 15.04.2014 no 07.30 yacos.
OTKpbITUE KOHKYpCa
LlepeMOHMA OTKPbITUA KOHKypca cocTouTcA 15.04.2014 B 08.00 uyac. B cnopTvBHOM 3ane SOS
Frydek-Mistek, p. o.
O6a3aTenbHan 3asBKa U 3aKa3
Mpunaraemyto 0b6a3aTeNnbHYO 3a8BKY W 3aKa3 npuwnTte He nosaHee 03.03.2014 no aapecy:
Stredni odborna skola, Frydek-Mistek, Liskovecka 2089, 738 01 Frydek-Mistek

Mo:xHO npUCAATh TAKXKe 3JIEKTPOHHOM NOYTOM MO aapecy:

kubanova@sosfm.cz, Tes. 734 424 268

MutaHue

MutaHne 6yaeT opraHusoBaHo B SOS Frydek-Mistek, p.o. u roctuHuue Centrum no
pacrnucaHu1io, Bbl4aBaeMomMy Npu perucTpaumn.

MpokuBaHue

MpoxnBaHue byaeT obecneyeHo B roctuHuue CENTRUM (r. Dpuaek-Mucrek).

Mopaaok npoBeaeHUA KOHKypca

Oenb 15.04.2014
e [IpakKTHyecKana YacTb KOHKypca — nposBeaeHune (Nno KepebbEBKE) KOHKYPCHOM CBapKu B
KaXkabIX MeToAax no BpemeHHoMy rpadmKy, BbiAaBaeMoMy Npu peructTpaumm.
Bpemsa csapku — 90 MUHYT.

¢ [podeccmoHanbHan, KyNbTypHasA, NO3HaBaTe/bHaA M 06LWecTBEHHan Nporpammbl 415
KOHKYPCAHTOB, COMPOBOXAAIOWMX MefaroroB U NpeacTaBuTese y4acTBylowmnx pupm
6yaeT npoxoauTb No rpaduKy, BblAaBaeMOMY NPU PErUCTPALMMN.


mailto:kubanova@sosfm.cz

JeHb 16.04.2014

e [leHb npeseHTauuii GMpM — nMpeseHTaLUMM W3rOTOBWUTE/NEN M NPOAABLOB CBAPOYHOM
TeXHUKW BK/OYaA NpaKTuyeckne obpasupl. BbicTaBka ByAeT OTKpbITa B CMOPTUBHOM
3ane SOS Frydek Mistek ¢ 09.00 vac.

e TopKecTBeHHOe NOABeAEeHUEe WUTOrOB KOHKYpPCa COCTOMTCA B CMOPTUBHOM 3asne SOS
Frydek Mistek c 12.45 vac.

OueHuBaHue B KOHKypce
1. Bce KOHKYpCaHTbl MeXXAYHAapOAHOro KOHKypca 6yayT OL,eHMBaTbCA B NPAKTUYECKOM YacTu
KOHKypca.
KoHKypCHble cBapHble wWwBbl 6yayT noaBeprHyTbl BU3yasbHOMY KOHTPOAO € HannbHbimu
OLLeHKaMK B COOTBETCTBUM ¢ Hopmoi EN ISO 5817.
bannbHble Kpumepuu oUeHUBAHUA yCMAHOBUM XHOPU neped omKpsimuemM KOHKypca.

YKI0pY NpaKTMYECKO YacTu KOHKYpca
MpodeccmoHanbHbIM rapaHTOM KOHKypca ABnAeTca Yewckoe ceBapoyHoe obwectso ANB.

MexayHapogHoe }topu byaet paboTtaTb No4 PyKOBOACTBOM
uHK. Jifi Sindelka us DOM - 20 13, s.r.o0., OcTpaBa
n ByaeT coCToATb U3 OMbITHLIX 3KCMEPTOB GUpPM:
DOM - 20 13, s.r.o0., lNpara
TESYDO, s.r.o.
Co103 CBapOUHbIX 3KcnepToB, TpHaBa
CnoBauKuit 3HepromallMHOCTPOUTENbHbIN 3aBog, Taimaue
DVS Bezirksverband, XemHuy,

Npu3bl KOHKYpPCY 6yAyT npegocrasaeHbl pupmamu
ESAB VAMBERK, s.r.o.

FRONIUS Ceska republika s.r.o.
GCE Trade, s.r.o.

BLANCO Professional CZ, spol. s r.o.
EWM Hightec Welding, s.r.o.

3M Cesko, s.r.o.

FERRIT, s.r.o.

Lichna Trade CZ, s.r.o.

KpaeBoe npasutenbcrso MSK

SOS u apyrue

MucbmeHHble TOrM KOHKypca 6yayT BbiAaHbl NOC/E TOPXKECTBEHHOIO 3aKPbITUA KOHKypCa.
Bce matepuanbl, BkAovaa ¢otorpadmm ¢ KOHKypca, byayT goctynHbl ¢ 16 maa 2014 roga Ha
cante www.sosfm.cz, rge Bbl TakKXKe HaNAETe aKTyaNbHYIO0 TEKYLLYO MHPOPMaLMIO O KOHKYpCe.
MN3-3a CNOXKHOCTU OpraHM3aLmMmn KOHKypca U 60NbLIOro KoAnYecTsa KOHKYPCAHTOB npocum Bac
YNIOXNUTbCA B CPOK OTMPABKM 06A3aTeNbHOM 3aABKM M 3aKa3sa.

Bepum, uto Bbl ByaeTe yyactBoBaTb B 18-m MeayHapoa4HOM KOHKYypce ,30/10TOM KOHKYpPC
NInHpe”, KoTopbli Mbl OpraHn3oBanu Bmecte ¢ pupmon Linde Gas a.s.

r. ®puaek-Mucrek, 31.01.2014
Maructp Josef Pélucha (Mo3ed lMenyxa), v.r. Wux. Pavel Reznicek (Masen PxesHnyex), v.r.
LVMPEKTOp KOHKypca LVPEKTOP LUKOSbI
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Specif

bykauma npoueaypbl ceapky "WPS", no
ikace postupu svarovani ,, WPS*

dle CSN EN ISO 15609 - 1 (Obloukové svafovani) (ayrosas csapka

Strana: 1
Celkem: 1
) Revize ¢.:

1. Vyrobce : 10. ZkuSebni organizace :
CpepHaAa npodeccmoHanbHas wkona, Opugek-Muctek
Sti‘edni odborna Skola, Frydek-Mistek TESYDO, s.r.o.
Liskovecka 2089 Marianské nam. 1
738 01 Frydek-Mistek 617 00 Brno
2. Misto: CBapoyHast Wwkona SOS Svare&ska $kola SOS | 11.  Zpisob piipravy tkosu :gggggﬁ”ﬁ;%g&?mm obrabéni, brouseni
3. Cislo dokladu (WPS) : 111-BW-1.1-t10-PC | 12. Zpisob &isteéni :;g:;ggf’;g;;;:gmm kartagovani, odmasténi
4. Cislo WPQR : — | 13. Specifikace zakladnich material CEN ISO/TR 15608
5. Cislo zkusebniho kusu : — -materidl 11 _ vatepuan 1 roynna 1.1 Skupina 1.1
6. Kuvalifikace svarece : Ksanudmkauusi ceapumka CSN EN 287-1 - material 2: - MaTepwan 2 rpynna 1.1 Skupina 1.1
7. Metoda svafovani : 111 (MMA) | 14. Svafovana tloustka [mm]: TonwmHa cBapku, Mm t=10,0
8. Druhsvaru: Tun cBapHOro wBa LV (BW)| 15, Vngjsi praimér [mm] : —
9. E}Tnge ()Tgrﬂ;;rz;ve Evar8$§}% M‘]’onfonc T BSN EN ISO 9692-1| 16, Poloha svafovani :  MMonoxeHue CBapKmn PC
17. Tvar spoje dckus pasaenkn kpomok| 18. Rozméry | 19. MNpouenypa ceapku  Postup svaiovani
- a [mm] 3
b [mm] 1 6
i 2,5-3,0 ?
- ¢ [mm] 5
L 4 y 1,5-2,0 21 4
i - o]
60
20. Parametry pro svaiovani  [lapameTpbl CBapKu
21. | Svarova housenka Homep cnosa 1 2 3 4 5 6
22. | Metoda svafovani MeTton ceapku 111 111 111 111 111 111
23. | Primér ptidav.mater. [mm] - & Anametp 3n.2 5 3,2 3,2 3,2 3,2 2,5
24. | Svafovaci proud [A] Tok cBapku 65 -75 120 - 130 120 - 130 120 - 130 120 - 130 80 - 85
25. | Svatovaci napéti [V]HanpsaxeHne 22 -24 24 -25 24 -25 24 -25 24 -25 23-24
26. | Druh proudu a polarita Poa roxa n nonsprocrs DC (+) DC (+) DC (+) DC (+) DC (+) DC (+)
27. | Pfenos kovu pfidavného materialu — — — — — —
28. | Rychlost podav.dratu [m.min™'] — — — — — —
29. | Rychlost svatovani [mm.s™'] — — — — — —
30. | Tepelny piikon [kJ.mm™] — — — — — —
31. Piidavny material - zatazeni a znatka: EN ISO 2560-A : E424 B 42 H5 (ESAB : OK 48.00) 06os+atene npucagouroro marepuana
32. Ptedpis pro suseni : Cywka 100°/1h + 300° - 350°/2h | 42. Udaje o podlozném krouzku : —
33. Ochranny plyn / tavidlo : —| 43. Dalsi informace : Rozkyv - amplituda : —
- ochranny plyn [l.min.”"] : — - frekvence a doba prodlevy : —
- ochrana kotene [l.min."] : — Rozkyv (max.$ifka housenky) : —
34. Wolfram.elektroda, druh/primér : — | 44. Udaje pro pulzni svafovéni : —
35. Udaje o drazkovani/podloz. kofene: — | 45. Udaje pro plazmové svafovani : —_
36. Teplota pfedehievu [°C] : —| 46. Uhel nastaveni hofaku : —
37. Interpass teplota [°C] : — | 47. Druh automatu a svaf. hlavy :
38. Tepelné zpracovani / starnuti : — —
39. Dobea, teplota, postup : — | 48. Prokovani svaru : —
40. Rychlost ohfevu a chladnuti : — | 49. Poznamky : 1. Stehiovani (maximalni delkh stehu 20 mm)
- —— 2. 3anpeuend UCNoNb30BaHNe MOAKTAAOK 3. MVHAMANsHO OOHO Npepbisanie,
41. Vzdalenost elektrody (kontaktni $picky) 2. Zakaz pouzivani priloZzek 3. Minimalné jedno preruseni
od zakladniho materialu [mm)] : S ;Hrigon?)]a&ﬁ ifcﬁginK?éwsl%%sfé housence mimo steh!!
4. CobniofiaTb 6e30nacHoCTb B0 Bpems paboTsil!
4. DodrZzovat bezpecnost pri praci!!
50. Vyrobce 52. ZkuS$ebni organ nebo technicka
dozor¢i (inspekéni) organizace
51. datum, jméno, podpis a razitko svarecského dozoru 53. datum, jméno, podpis a razitko zkusebniho organu



Sony
Машинописный текст
Спецификация процедуры сварки "WPS" по

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
(дуговая сварка)

Sony
Машинописный текст
сварочная школа SOŠ

Sony
Машинописный текст
Квалификация сварщика

Sony
Машинописный текст
Тип сварного шва

Sony
Машинописный текст
Способ подготовки кромок:
обработка, шлифовка

Sony
Машинописный текст
Способ очистки:
щеткой, обезжиривание

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Толщина сварки, мм

Sony
Машинописный текст
Положение сварки

Sony
Машинописный текст
Процедура сварки

Sony
Машинописный текст
Эскиз разделки кромок

Sony
Машинописный текст
Параметры сварки

Sony
Машинописный текст
Номер слоя

Sony
Машинописный текст
Метод сварки

Sony
Машинописный текст
Диаметр эл.

Sony
Машинописный текст
Ток сварки

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Напряжение

Sony
Машинописный текст
Род тока и полярность

Sony
Машинописный текст
Обозначение присадочного материала

Sony
Машинописный текст
Сушка

Sony
Машинописный текст
1. Прихватки (максимальная длина 20 мм)

Sony
Машинописный текст
2. Запрещено использование подкладок   3. Минимально одно прерывание 

Sony
Машинописный текст
и непопадание в стык в каждом слое

Sony
Машинописный текст
4. Соблюдать безопасность во время работы!!

Sony
Машинописный текст
- материал 1	группа 1.1
- материал 2	группа 1.1

Sony
Машинописный текст
Средняя профессиональная школа, Фридек-Мистек

Sony
Машинописный текст
Стандарт подготовки свариваемых пластин:

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст


Specifikace postupu svarovani ,,WPS*
dle CSN EN ISO 15609 - 1 (Obloukové svafovani)

Strana: 1
Celkem: 1
Revize ¢.:

1. Vyrobce : 10. ZkuSebni organizace :
Sti‘edni odborna Skola, Frydek-Mistek TESYDO, s.r.o.
Liskovecka 2089 Marianské nam. 1

738 01 Frydek-Mistek 617 00 Brno
2. Misto: Svare¢ska $kola SOS | 11.  Zpiisob piipravy tkosu : obréabéni, brouseni
3. Cislo dokladu (WPS) : 111-BW-1.1-t10-PF | 12. Zpisob &isténi : kartadovani, odmasténi
4. Cislo WPQR : — | 13. Specifikace zakladnich materialt CEN ISO/TR 15608
5. Cislo zkusebniho kusu : — - material 1: Skupina 1.1
6. Kvalifikace svafece : CSN EN 287-1 - material 2: Skupina 1.1
7. Metoda svafovani : 111 (MMA) | 14. Svafovana tloustka [mm]: t=10,0
8. Druh svaru : LV (BW)| 15, Vngjsi pramér [mm] : —_
9. Udaje o piipravé svarovych ploch : CSN EN ISO 9692-1| 16. Poloha svafovéni : PF
17. Tvar spoje 18. Rozméry | 19. Postup svaiovani

a [mm]
o o PUDORYS
b [mm] l\n
\ 2,5-3,0
- € [mm]
3 Y 1,5-2,0
(@) - b o] 2 3
60

20. Parametry pro svafovani
21. | Svarova housenka 1 2 3 4 5 6
22. | Metoda svatovani 111 111 111
23. | Primér pfidav.mater. [mm] - & 2,5 2,5 2,5
24. | Svarovaci proud [A] 65-75 80-85 80-85
25. | Svatovaci napéti [V] 23-24 23-24 23-24
26. | Druh proudu a polarita DC (+) DC (+) DC ()
27. | Pfenos kovu pfidavného materialu — - —
28. | Rychlost podav.dratu [m.min™'] S - S
29. | Rychlost svatovani [mm.s™'] — — —
30. | Tepelny piikon [kJ.mm™] — — —
31. Pfidavny material - zatazeni a znacka: EN ISO 2560-A : E424B42H5 (ESAB:OK 48.00)
32. Predpis pro suseni : 100°/1h + 300° - 350°/2h | 42. Udaje o podlozném krouzku : —
33. Ochranny plyn / tavidlo : — | 43. Dalsi informace : Rozkyv - amplituda : o

- ochranny plyn [l.min.”"] : — - frekvence a doba prodlevy : —

- ochrana kotene [l.min."] : — Rozkyv (max.$ifka housenky) : —
34. Wolfram.elektroda, druh/primer : — | 44. Udaje pro pulzni svafovéni : —
35. Udaje o drazkovani/podloz. kofene: — | 45. Udaje pro plazmové svafovani : —_
36. Teplota pfedehievu [°C] : —| 46. Uhel nastaveni hofaku : —
37. Interpass teplota [°C] : — | 47. Druh automatu a svaf. hlavy :
38. Tepelné zpracovani / starnuti : - S
39. Dobea, teplota, postup : — | 48. Prokovani svaru : —
40. Rychlost ohfevu a chladnuti : — | 49. Poznamky : 1. Stehovani (maximalni délka stehu 20 mm)
41. Vzdalenost elektrody (kontaktni $picky) 2. Zakaz pouzivani priloZzek 3. Minimalné jedno preruseni

od zakladniho materialu [mm)] : S a napojeni v kazdé svarové housence mimo steh!!

4. DodrzZovat bezpec¢nost p¥i praci!!
50. Vyrobce 52. ZkuSebni orgin nebo technicka
dozor¢i (inspekéni) organizace

51. datum, jméno, podpis a razitko svarecského dozoru 53. datum, jméno, podpis a razitko zkusebniho organu




Specifikace postupu svarovani ,,WPS*

Strana:

v Celkem: 1
dle CSN EN ISO 15609 - 1 (Obloukové svarovani) Revize &.: 5
1. Vyrobce : 10. ZkuSebni organizace :
Sti‘edni odborna Skola, Frydek-Mistek TESYDO, s.r.o.
Liskovecka 2089 Marianské nam. 1
738 01 Frydek-Mistek 617 00 Brno
2. Misto: Svareéska $kola SOS | 11.  Zpiisob piipravy ukosu : obrabéni, brouseni
3. Cislo dokladu (WPS) : 111-FW-1.1-t10-PD | 12. Zpusob ¢isténi : karta¢ovani, odmasténi
4. Cislo WPQR : — | 13. Specifikace zakladnich materialt CEN ISO/TR 15608
5. Cislo zkusebniho kusu : — - material 1: Skupina 1.1
6. Kvalifikace svafece : CSN EN 287-1 - material 2: Skupina 1.1
7. Metoda svafovani : 111 (MMA) | 14. Svafovana tloustka [mm]: t=10,0
8. Druh svaru: koutovy*“ (FW) | 15. Vn&si primér [mm] : —
9. Udaje o ptipravé svarovych ploch: ~ CSN EN ISO 9692-1| 16. Poloha svaiovéni : PD
17. Tvar spoje 18. Rozméry | 19. Postup svatfovani
t a [mm]
1 7 % +
ﬁ b [mm] ~
A \ 0-0,5
N\ ¢ [mm] 1 3
7
RE 77/ z
o]
20. Parametry pro svaiovani
21. | Svarova housenka 1 2 3 4 5 6
22. | Metoda svatovani 111 111 111
23. | Primér piidav.mater. [mm] - & 3,2 3,2 3,2
24. | Svarovaci proud [A] 110-120 110-120 110-120
25. | Svafovaci napéti [V] 23-24 23-24 23-24
26. | Druh proudu a polarita DC (+) DC (+) DC (+)
27. | Pfenos kovu pfidavného materialu — S —
28. | Rychlost podav.dratu [m.mirgilnmh — — —
29. | Rychlost svatovani [mm.s™'] f/.BMa/Fc;KM' 09-1,2 09-12 09-12
30. | Tepelny piikon [kJ.mm™] — — —
31. Ptidavny materil - zatazeni a znatka: EN ISO 2560-A : E424B 42 H5 (ESAB : OK 48.00)
32. Predpis pro suseni : 100°/1h + 300° - 350°/2h | 42. Udaje o podlozném krouzku : —
33. Ochranny plyn / tavidlo : — | 43. Dalsi informace : Rozkyv - amplituda : —
- ochranny plyn [l.min.”"] : — - frekvence a doba prodlevy : —
- ochrana kofene [1.min.""] : — Rozkyv (max.$itka housenky) : —
34. Wolfram.elektroda, druh/primér : —| 44. Udaje pro pulzni svafovéni : -
35. Udaje o drazkovani/podloz. kotene: —| 45. Udaje pro plazmové svafovani : —
36. Teplota pfedehievu [°C] : —| 46. Uhel nastaveni hofaku : —
37. Interpass teplota [°C] : — | 47. Druh automatu a svaf. hlavy :
38. Tepelné zpracovani / starnuti : — —
39. Dobea, teplota, postup : — | 48. Prokovéni svaru :_ _ —
40. Rychlost ohfevu a chladnuti : — | 49. Poznamky : i. Stehovani z bo¢nich stran
- PR 3. MyHUManbHO OfHO NPepbiBaHe 1 HenonagaHue B CTbIK B KaX/Jom
41. Vzdalenost elektrody (kontaktni §picky) ?z.B é\gh%}\ﬂnlc%l(glg jedno preruSeni a napojeni v kazdé
od zakladniho materialu [mm)] : - svarové housence
4. Cobngpatb 6esonagHOCTb puw paborel!!
4. Dodrzovat bezpec¢nost pri praci !!!
50. Vyrobce 52. ZkuSebni organ nebo technicka
dozor¢i (inspekéni) organizace
51. datum, jméno, podpis a razitko svarecského dozoru 53. datum, jméno, podpis a razitko zkusebniho organu



Sony
Машинописный текст
Скорость
сварки,
мм/с

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
1. Прихватывание с боковых сторон

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
3. Минимально одно прерывание и непопадание в стык в каждом

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
сварном слое

Sony
Машинописный текст
4. Соблюдать безопасность при работе!!!

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст


(_I'Iel_]VI MKalnAa npoue
Specﬁ%kace pos

Aypbl CBapky "WES ' nQ
upu svarovani ,, WPS*

dle CSN EN ISO 15609 - 1 (Obloukové svarovani)(gyrosas csapka

Strana: 1
Celkem: 1
Revize ¢.:

1. Vyrobce : 10. ZkuSebni organizace :
CpepfHaa npodeccroHanbHas wkona, ®pugek-Mucrek
Sti‘edni odborna Skola, Frydek-Mistek TESYDO, s.r.o.
Liskovecka 2089 Marianské nam. 1
738 01 Frydek-Mistek 617 00 Brno
2. Misto: Svaredska $kola SOS | 11.  Zpiisob piipravy tkosu : gggc‘]ﬁ MIOAFOTOBKM KDOMOK: oy -4h&ni, brouseni
3. Cislo dokladu (WPS) : 135-BW-1.1-t10-PC | 12. Zpiisob &igteni: ~ Cnocodownctkn:  kartagovani, odmasténi
4. Cislo WPQR : — | 13. Specifikace zakladnich materialt I CEN ISO/TR 15608
5. Cislo zkusebniho kusu : — - material 1: - maTepuan 1 rpynna 1.1 Skupina 1.1
6. Kvalifikace svarece : Keanniukauus csapumka CSN EN 287-1 - materiél 2: - Marepvian 2 reynna 1.1 Qkupina 1.1
7. Metoda svafovani : 135 (MAG) | 14. Svafovana tloustka [mm]: TonuwmHa cBapKu, MM t=10,0
8. Druh svaru: TuUn cBapHOTO LWBa LV (BW)| 15, Vngjsi praimér [mm] : —
9. Udaje o priprave svarovych ploch -~ CSN EN ISO 9692-1 | 16. Poloha svafovani : lMonoxeHwne cBapku PC
17. Tvar spoje 3ckus pasgenku kpomok| 18. Rozméry | 19. Mpouepypa capky Postup svaiovani
- a [mm] 3
b [mm] 1 6
i 2,5-3,0 ?
- ¢ [mm] 5
£ 4 y 1,5-2,0 21 4
© <D ol°]
50
20. Parametry pro svafovani [lapameTpbl CBapKu
21. | Svarova housenka Homep cnos 1 2 3 4 5 6
22. | Metoda svafovéni 135 135 135 135 135 135
23. | Priimér pridav.mater. [mm] - @npachaouwon 1,0) 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
24. | Svafovaci proud [A] Tok cBapku 80 -90 110-130 130 - 140 130 - 140 130 - 140 130 - 140
25. | Svafovaci napéti [V]HanpsaxeHne 17 -18 18-19 18-19 18-19 18-19 18-19
26. | Druh proudu a polaritapos toxa v nonaghocs DC (+) DC (+) DC (+) DC (+) DC (+) DC (+)
27. | PEehos Kovu phidavneho materidlu | zkratovy™ | ZKFatovy zkratovy zkratovy zkratovy zkratovy
28. | Rychlost podav.dratu fm.min |- 3-35 4-45 45-5 45-5 45-5 45-5
29. | Rychlost svatovani [mm.s™'] — — — — — —
30. | Tepelny piikon [kJ.mm™] — — — — — —
31. Piidavny material - zatazeni a znatka: EN ISO 14341: G3Sil (ESAB : OK AUTROD 12.51) ososauenne npucagoutoro marepuana
32. Piedpis pro suseni : —| 42. Udaje o podlozném krouzku : e
33. Ochranny plyn / tavidlo : 3awutHbiit ras 82% Ar + 18 % CO, | 43. Dalsi informace : Rozkyv - amplituda : —
- ochranny plyn [L.min."] : pacxoa, n/mun 10-12 - frekvence a doba prodlevy : —
- ochrana kotene [l.min."] : — Rozkyv (max.$ifka housenky) : —
34. Wolfram.elektroda, druh/primér : — | 44. Udaje pro pulzni svafovéni : —
35. Udaje o drazkovani/podloz. kofene: — | 45. Udaje pro plazmové svafovani : —_
36. Teplota pfedehievu [°C] : —| 46. Uhel nastaveni hofaku : e
37. Interpass teplota [°C] : — | 47. Druh automatu a svaf. hlavy :
38. Tepelné zpracovani / starnuti : - S
39. Dobea, teplota, postup : — | 48.  Prokovani svaru : ” —
40. Rychlost ohfevu a chladnuti : — | 49. Poznamky : 1. Iélt?glbftl)h\j;lwl‘;?m‘;lil;llgivll;: délka stehu 20 mm)
B PRV 2. 3anpeLyeHo ncnojb3oBaHmne NoakNaAaok 3. MuHUManbHo 0aHo npepbiBaHue .
41. Vzdalenost elektrody (kontaktni $picky) 2. Zakaz pouzivani prl’ilozek 3. Minimalné jedno pieruseni
od zakladniho materialu [mm)] : — ;ﬁgongﬁ?l:? v'kazdé svarové housence mimo steh !!!
4. Dodriovat bezpecnost pi praci 11!
50. Vyrobce 52. ZkuSebni orgin nebo technicka
dozor¢i (inspekéni) organizace
51. datum, jméno, podpis a razitko svare¢ského dozoru 53. datum, jméno, podpis a razitko zkusebniho organu



Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Спецификация процедуры сварки "WPS" по

Sony
Машинописный текст
(дуговая сварка)

Sony
Машинописный текст
Средняя профессиональная школа, Фридек-Мистек

Sony
Машинописный текст
Способ подготовки кромок:
обработка, шлифовка

Sony
Машинописный текст
Способ очистки:
щеткой, обезжиривание

Sony
Машинописный текст
- материал 1	группа 1.1
- материал 2	группа 1.1

Sony
Машинописный текст
Толщина сварки, мм

Sony
Машинописный текст
Положение сварки

Sony
Машинописный текст
Квалификация сварщика

Sony
Машинописный текст
Тип сварного шва

Sony
Машинописный текст
Стандарт подготовки свариваемых пластин:

Sony
Машинописный текст
Эскиз разделки кромок

Sony
Машинописный текст
Процедура сварки

Sony
Машинописный текст
Параметры сварки

Sony
Машинописный текст
Номер слоя

Sony
Машинописный текст
диаметр
присадочной
проволоки

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Ток сварки

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Напряжение

Sony
Машинописный текст
Род тока и полярность

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Перенос присадочного металла

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Скорость присадочной проволоки, м/мин

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
короткозамкнутый

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Защитный газ

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
расход, л/мин

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Обозначение присадочного материала

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
1. Прихватки (максимальная длина 20 мм)

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
2. Запрещено использование подкладок   3. Минимально одно прерывание 

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
и непопадание в стык в каждом слое

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
4. Соблюдать безопасность во время работы!!

Sony
Машинописный текст


Specifikace postupu svarovani ,, WPS*
dle CSN EN ISO 15609 - 1 (Obloukové svafovani)

Strana: 1
Celkem: 1
Revize ¢.: 5

1. Vyrobce : 10. ZkuSebni organizace :
Stiredni odborna S$kola, Frydek-Mistek TESYDO, s.r.o.
Liskovecka 2089 Marianské nam. 1

738 01 Frydek-Mistek 617 00 Brno
2. Misto: Svareéska $kola SOS | 11.  Zpiisob piipravy ukosu : obréabéni, brouseni
3. Cislo dokladu (WPS) : 135-BW-1.1-t10-PF | 12. Zpisob &isténi : kartaCovani, odmasténi
4. Cislo WPQR : — | 13.  Specitikace zékladnich materialti CEN ISO/TR 15608
5. Cislo zkusebniho kusu : — - material 1: Skupina 1.1
6. Kvalifikace svafede : CSN EN 287-1 - material 2: Skupina 1.1
7. Metoda svafovani : 135 (MAG) | 14. Svafovana tloustka [mm]: t=10,0
8. Druh svaru: »V< (BW)| 15, Vngjsi pramér [mm] : —
9. Udaje o ptipravé svarovych ploch:  CSN EN ISO 9692-1 | 16. Poloha svaiovéni : PF
17. Tvar spoje 18. Rozméry | 19. Postup svarovani

a [mm)]
a B ’ PUDORYS
b [mm] P
\ 2,5-3,0
\ A ¢ [mm]
L ' 1,5-2,0
2 b ar] 2 3
50

20. Parametry pro svaiovani
21. | Svarova housenka 1 2 3 4 5 6
22. | Metoda svafovéni 135 135 135
23. | Primeér ptidav.mater. [mm] - & 1,0 1,0 1,0
24. | Svarovaci proud [A] 90 - 100 115-125 115-125
25. | Svatovaci napéti [V] 18-19 19-19,5 19 -19,5
26. | Druh proudu a polarita DC (+) DC (+) DC (+)
27. | Ptenos kovu pfidavného materialu | zkratovy zkratovy zkratovy
28. | Rychlost podav.dratu [m.min™"] 4-45 45-5 45-5
29. | Rychlost svatovani [mm.s™'] — — —
30. | Tepelny piikon [kJ.mm™] — — —
31. Pfidavny materidl - zafazeni a znacka: EN ISO 14341: G3Sil (ESAB : OK AUTROD 12.51)
32. Piedpis pro suseni : — | 42. Udaje o podlozném krouzku : -
33. Ochranny plyn / tavidlo : 82% Ar + 18 % CO, | 43. Dalsi informace : Rozkyv - amplituda : —

- ochranny plyn [L.min.'] : 10-12 - frekvence a doba prodlevy : —

- ochrana kofene [l.min.™"] : — Rozkyv (max.$itka housenky) : —
34. Wolfram.elektroda, druh/pramér : —| 44. Udaje pro pulzni svafovéni : —
35. Udaje o drazkovani/podloz. kofene: —| 45. Udaje pro plazmové svafovani : —
36. Teplota pfedehievu [°C] : —| 46. Uhel nastaveni hofaku : e
37. Interpass teplota [°C] : — | 47. Druh automatu a svaf. hlavy :
38. Tepelné zpracovani / starnuti : —_ —
39. Dobea, teplota, postup : — | 48. Prokovani svaru : —
40. Rychlost ohfevu a chladnuti : — | 49. Poznamky : 1. Stehovani (maximalni délka stehu 20 mm)
41. Vzdalenost elektrody (kontaktni §picky) 2. Zikaz pouzivani prilozek 3. Minimalné jedno pieruseni

od zakladniho materidlu [mm)] : - a napojeni v kazdé svarové housence mimo steh!!

4. DodrZovat bezpec¢nost pii praci!!
50. Vyrobce 52. ZkuSebni organ nebo technicka
dozor¢i (inspekéni) organizace

51. datum, jméno, podpis a razitko svarecského dozoru 53. datum, jméno, podpis a razitko zkusebniho organu




Specifikace postupu svarovani ,,WPS*
dle CSN EN ISO 15609 - 1 (Obloukové svafovani)

Strana: 1
Celkem: 1
Revize ¢.: 5

1. Vyrobce : 10. ZkuSebni organizace :
Sti‘edni odborna Skola, Frydek-Mistek TESYDO, s.r.o.
Liskovecka 2089 Marianské nam. 1
738 01 Frydek-Mistek 617 00 Brno
2. Misto: Svareéska $kola SOS | 11.  Zpiisob piipravy ukosu : obréabéni, brouseni
3. Cislo dokladu (WPS) : 135-FW-1.1-t10-PD | 12. Zpusob ¢isténi : kartaGovani, odmasténi
4. Cislo WPQR : — | 13.  Specitikace zékladnich materialti CEN ISO/TR 15608
5. Cislo zkusebniho kusu : — - material 1: Skupina 1.1
6. Kvalifikace svafece : CSN EN 287-1 - material 2: Skupina 1.1
7. Metoda svafovani : 135 (MAG) | 14. Svafovana tloustka [mm]: t=10,0
8. Druh svaru: koutovy“ (FW) | 15. Vng&jsi primér [mm] : —
9. Udaje o piipravé svarovych ploch : CSN EN ISO 9692-1 | 16. Poloha svafovéni : PD
17. Tvar spoje 18. Rozméry | 19. Postup svafovani
t a [mm)]
1 7
4 b [mm]
A \ 0-0,5 T
N\ ¢ mm] 1 4
7
ST ;
ol 2
20. Parametry pro svafovani
21. | Svarova housenka 1 2 3 4 5 6
22. | Metoda svafovani 135 135 135 135
23. | Primér pfidav.mater. [mm] - & 1,0 1,0 1,0 1,0
24. | Svarovaci proud [A] 180 - 190 180 - 190 180 - 190 180 - 190
25. | Svafovaci napéti [V] 20-21 20-21 20-21 20-21
26. | Druh proudu a polarita DC (+) DC (+) DC (+) DC ()
27. | Pfenos kovu piidavného materialu | zkratovy zkratovy zkratovy zkratovy
28. | Rychlost podav.dratu [m.min™'] 7,5-28,0 7,5-8,0 7,5-8,0 7,5-38,0
29. | Rychlost svafovani [mm.s™'] 5-55 5-55 4-45 72-1,7
30. | Tepelny piikon [kJ.mm™] — — — —
31. Pfidavny materidl - zafazeni a znacka: EN ISO 154341: G3Sil (ESAB : OK AUTROD 12.51)
32. Piedpis pro suseni : — | 42. Udaje o podlozném krouzku : —
33. Ochranny plyn / tavidlo : 82% Ar + 18 % CO, | 43. Dalsi informace : Rozkyv - amplituda : —
- ochranny plyn [l.min.”"] : 10-15 - frekvence a doba prodlevy : —
- ochrana kotene [l.min."] : — Rozkyv (max.$ifka housenky) : —
34. Wolfram.elektroda, druh/primér : —| 44. Udaje pro pulzni svafovéni : —
35. Udaje o drazkovani/podloz. kofene: —| 45. Udaje pro plazmové svafovani : e
36. Teplota predehievu [°C] : — | 46.  Uhel nastaveni hotéku : —
37. Interpass teplota [°C] : — | 47. Druh automatu a svaf. hlavy :
38. Tepelné zpracovani / starnuti : —_ —
39. Dobea, teplota, postup : — | 48.  Prokovani svaru :_ —
40. Rychlost ohfevu a chladnuti : — | 49. Poznamky : 1. Stehovani z botnich stran
" P . M'I/IH'I/IM,aJ'Iby(.) OAHO ﬂPprJBaI—!VIE n HEI'I.OI'Ia,,D,aHI/IeVB,CTbIK B KaXOoM
41. Vzdalenost elektrody (kontaktni $picky) 3. Minimalné jedno pieruseni a napojeni v kazdé
od zékladniho materialu [mm] : — ssaar%%%mhm?see ce
4. Cobniopatb bezonacHocTb Npu paboTe!!!
4. DodrzZovat bezpe¢nost pii praci !!!
50. Vyrobce 52. ZkuSebni organ nebo technicka
dozor¢i (inspekéni) organizace
51. datum, jméno, podpis a razitko svafecského dozoru 53. datum, jméno, podpis a razitko zkusebniho organu



Sony
Машинописный текст
1. Прихватывание с боковых сторон

Sony
Машинописный текст
3. Минимально одно прерывание и непопадание в стык в каждом

Sony
Машинописный текст
сварном слое

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
4. Соблюдать безопасность при работе!!!

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст


CrieuyguKauma npouenypbl cBapKy WBES™,no “ Strana: )
Specifikace postupu svarovani ,,WPS AT
dle CSN EN ISO 15609 - 1 (Obloukové svarovani)aoyrosas csapka) Revize ¢.: 4
I Vyrobee :Cpe,qHﬂﬂ npodeccroHanbHas wkona, ®puaek-Mucrek 10 ZkuSebni organizace :
Sti‘edni odborna Skola, Frydek-Mistek TESYDO, s.r.o.
Liskovecka 2089 Marianské nam. 1

738 01 Frydek-Mistek 617 00 Brno
2. Misto: SvaFedska §kola SOS | 11.  Zpiisob pripravy tikosu : Sg;’gggﬂgﬂ[,j’;ﬁm“@g"M°'“ obrabéni, brouseni
3. Cislo dokladu (WPS) : 141-BW-1.1-t 4-PC | 12. Zpiisob ¢isténi : e weanye kartatovani, odmasténi
4. Cislo WPQR : — | 13.  Specitikace zdkladnich materialti CEN ISO/TR 15608
5. Cislo zkugebniho kusu : — - material 1: - matepman 1 rpynna 1.1 Skupina 1.1
6. Kuvalifikace svaree : Keanudukaums ceapupka CSN EN 287-1 - material 2: - matepuan 2 rpynna 1.1 Qkypina 1.1
7. Metoda svafovani : 141 (WIG) | 14. Svafovana tloustka [mm]: TonwmHa cBapku, Mm t=4,0
8. Druh svaru : Twn cBapHOro WBa LV (BW)| 15, Vngjsi promér [mm] : —
9. AT PRPPASEEVARBUSEN BISEAT™  CSN EN ISO 9692-1| 16. Poloha svafovani : MonoxeHne cBapku PC
17. Tvar spoje Sckn3 pasgenku kpomok| 18. Rozméry | 19. lpoueanypa csapkn Postup svaiovani

o a [mm)]
b [mm] 1 3
i 0,5 1,0 4\6_,
i 0,5-1,0 2
$) - b o]
60

20. Parametry pro svafovani  [lapameTpbl CBapKu
21. | Svarova housenka Homep cnos 1 2 3 4 5 6
22. | Metoda svatrovani 141 141 141
23. | Pramér pfidav.mater. [mm] - & ﬁg: iﬂﬁ‘;:om 2,0 2,0 2,0
24. | Svatovaci proud [A] Tok cBapku 65-70 65-70 65-70
25. | Svarovaci napéti [V] HanpaxeHue 9-12 9-12 9-12
26. | Druh proudu a polaritaPoa toka u nonagrocre DC (=) DC (-) DC (-)
27. | Rychlost podav.dratu [m.min™'] — — —
28. | Rychlost svatovani [mm.s™'] — — —
29. | Tepelny piikon [kJ.mm™] — — —
30. Ptidavny material -zafazeni a znatka: EN ISO 636-A : W3Sil (ESAB : OKTigrod12.61)
31. Piedpis pro suseni : —| 41. Udaje o podlozném krouzku : —
32. Ochranny plyn / tavidlo : 3aWuTHbIN ras Argon 4.6 | 42. Dalsi informace : Rozkyv - amplituda : —

- ochranny plyn [L.min.'] : pacxon, n/MuH 8-10 - frekvence a doba prodlevy : —

- ochrana kotene [l.min."] : o . — Rozkyv (max.$ifka housenky) : —
33. Wolfram.elektroda, druh/primér :-?;.:7?.:.‘;‘3;;“ W‘C’e” 'ﬁ‘b /2,4 43. Udaje pro pulzni svafovani : —
34. Udaje o drazkovani/podloz. kofene: — | 44. Udaje pro plazmové svafovani : —
35. Teplota predehievu [°C] : — | 45. Uhel nastaveni hotéku : —
36. Interpass teplota [°C] : — | 46. Druh automatu a svaf. hlavy :
37. Tepelné zpracovani / starnuti : —_ —_
38. Dobea, teplota, postup : — | 47. Prokovanisvarp:, ... . —
39. Rychlost ohfevu a chladnuti : —| % ]%0 glg}/lkiv}éﬁbml)'.os,qﬁgl ggggélga%‘;l%ig &%;rllg)x:ﬁgi Hléag lc(%lb!u!;B Kaxgom
40. Vzdalenost elektrody (kontaktni $picky) %h %L%H“é}]‘ggi;ied“" preruseni a napojeni v kazdé svarové

| B e R AT SR SRR o
od zakladniho materialu [mm)] : — housenk 1
4.Do "r"%%”vge?‘i?écz”ﬁ%"c’ﬁ%'ﬁeﬂﬁ Pracit!
49. Vyrobce 51. ZkuSebni organ nebo technicka
dozor¢i (inspekéni) organizace

50. datum, jméno, podpis a razitko svarecského dozoru 52. datum, jméno, podpis a razitko zkusebniho organu



Sony
Машинописный текст
Спецификация процедуры сварки "WPS" по

Sony
Машинописный текст
(дуговая сварка)

Sony
Машинописный текст
Средняя профессиональная школа, Фридек-Мистек

Sony
Машинописный текст
Квалификация сварщика

Sony
Машинописный текст
Тип сварного шва

Sony
Машинописный текст
Стандарт подготовки свариваемых пластин:

Sony
Машинописный текст
Способ подготовки кромок:
обработка, шлифовка

Sony
Машинописный текст
Способ очистки:
щеткой, обезжиривание

Sony
Машинописный текст
- материал 1	группа 1.1
- материал 2	группа 1.1

Sony
Машинописный текст
Толщина сварки, мм

Sony
Машинописный текст
Положение сварки

Sony
Машинописный текст
Эскиз разделки кромок

Sony
Машинописный текст
Процедура сварки

Sony
Машинописный текст
Параметры сварки

Sony
Машинописный текст
Номер слоя

Sony
Машинописный текст
диаметр
присадочной
проволоки

Sony
Машинописный текст
Ток сварки

Sony
Машинописный текст
Напряжение

Sony
Машинописный текст
Род тока и полярность

Sony
Машинописный текст
Вольфрамовый электрод,
тип / диаметр

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Защитный газ

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
расход, л/мин

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
1. Прихватывание и сварка в подготовке!!

Sony
Машинописный текст
2. Минимально одно прерывание и непопадание в стык в каждом

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
сварном слое!!

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
3. Запрещена переплавка верхней части и корня сварного слоя!!

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
4. Соблюдать безопасность во время работы!!

Sony
Машинописный текст


Specifikace postupu svarovani ,,WPS*
dle CSN EN ISO 15609 - 1 (Obloukové svafovani)

Strana:
Celkem:

Revize ¢.:

[—

1. Vyrobce : 10. ZkuSebni organizace :
Stiredni odborna $kola, Frydek-Mistek TESYDO, s.r.o.
Liskovecka 2089 Marianské nam. 1

738 01 Frydek-Mistek 617 00 Brno
2. Misto: Svareéska $kola SOS | 11.  Zpiisob piipravy ukosu : obréabéni, brouseni
3. Cislo dokladu (WPS) : 141-FW-1.1-t 2-PD | 12. Zpusob &iténi : kartd¢ovani, odmasténi
4. Cislo WPQR : — | 13.  Specitikace zdkladnich materialti CEN ISO/TR 15608
5. Cislo zkusebniho kusu : — - material 1: Skupina 1.1
6. Kvalifikace svaiece : CSN EN 287-1 - material 2: Skupina 1.1
7. Metoda svafovani : 141 (WIG) | 14. Svafovana tloustka [mm]: t=2,0
8. Druh svaru : FW | 15. Vng&jsi primér [mm] : —
9. Udaje o piipravé svarovych ploch : CSN EN ISO 9692-1 | 16. Poloha svatovani : PD
17. Tvar spoje 18. Rozméry | 19. Postup svarovani

t a [mm]
1 2
S =
A \ 0-0,5 |
k ¢ [mm] 1
SR -
ran
/ a[’]

20. Parametry pro svarovani
21. | Svarova housenka 1 2 3 4 5 6
22. | Metoda svatovani 141
23. | Pramér pfidav.mater. [mm] - & 2,0
24. | Svatovaci proud [A] 70 - 80
25. | Svatovaci napéti [V] 9-12
26. | Druh proudu a polarita DC (-)
27. | Rychlost podav.dratu [m.min™'] —
28. | Rychlost svafovani [mm.s™'] —
29. | Tepelny piikon [kJ.mm™] S
30. Piidavny material -zafazeni a znacka: EN ISO 636-A : W3Sil (ESAB : OKTigrod12.61)
31. Piedpis pro suseni : —| 41. Udaje o podlozném krouzku : —
32. Ochranny plyn / tavidlo : Argon 4.6 | 42. Dalsi informace : Rozkyv - amplituda : —

- ochranny plyn [L.min.'] : 8-10 - frekvence a doba prodlevy : —

- ochrana kotene [l.min."] : — Rozkyv (max.$ifka housenky) : —
33. Wolfram.elektroda, druh/primér : WCe 20/ 2,4 | 43. Udaje pro pulzni svafovani : —
34. Udaje o drazkovani/podloz. kofene: — | 44. Udaje pro plazmové svafovani : —
35. Teplota pfedehtevu [°C] : — | 45. Uhel nastaveni hotéku : —
36. Interpass teplota [°C] : — | 46. Druh automatu a svaf. hlavy :
37. Tepelné zpracovani / starnuti : - -
38. Dobea, teplota, postup : — | 47. Prokovani svaru : —_
39. Rychlost ohievu a chladnuti : — | 48. Poznamky : 1. Stehovani z bo¢nich stran
40. Vzdalenost elektrody (kontaktni §picky) 2. Minimalné jedno pi‘eruseni a napojeni v kazdé svarové

od zakladniho materialu [mm)] : - housence 3. DodrzZovat bezpec¢nost pii praci !!!
49. Vyrobce 51. ZkuSebni organ nebo technicka

dozor¢i (inspekéni) organizace

50. datum, jméno, podpis a razitko svéfecského dozoru 52. datum, jméno, podpis a razitko zkusebniho organu




Specifikace postupu svarovani ,,WPS*
dle CSN EN ISO 15609 - 1 (Obloukové svafovani)

Strana:
Celkem:

Revize ¢.:

—_—

1. Vyrobce: 10. ZkuSebni organizace :
Sti‘edni odborna Skola, Frydek-Mistek TESYDO, s.r.o.
Liskovecka 2089 Marianské nam. 1

738 01 Frydek-Mistek 617 00 Brno
2. Misto: Svareéska $kola SOS | 11.  Zpiisob piipravy tkosu : obréabéni, brouseni
3. Cislo dokladu (WPS) : 141-BW-1.1-t 4-PF | 12. Zpusob ¢isténi : kartaCovani, odmasténi
4. Cislo WPQR : — | 13.  Specifikace zdkladnich materialt CEN ISO/TR 15608
5. Cislo zkusebniho kusu : —_ - material 1: Skupina 1.1
6. Kvalifikace svafece : CSN EN 287-1 - material 2: Skupina 1.1
7. Metoda svafovani : 141 (WIG) | 14. Svafovana tloustka [mm]: t=4,0
8. Druh svaru : LV (BW) | 15, Vngjsi primér [mm] : —
9. Udaje o pripravé svarovych ploch: ~ CSN EN ISO 9692-1| 16. Poloha svafovéni : PF
17. Tvar spoje 18. Rozméry | 19. Postup svaiovani

a [mm] .
o 1 PUDORYS
b [mm]
; 0,5—1,0 A\
- C [mm]
£ Y 0,5-1,0
A 2
o b al]
60

20. Parametry pro svafovani
21. | Svarova housenka 1 2 3 4 5 6
22. | Metoda svatovani 141 141
23. | Primeér ptidav.mater. [mm] - & 2,0 2,0
24. | Svatovaci proud [A] 60 -70 60 -70
25. | Svatovaci napéti [V] 9-12 9-12
26. | Druh proudu a polarita DC (-) DC (-)
27. | Rychlost podav.dratu [m.min™'] — —
28. | Rychlost svatovani [mm.s™'] 0,5-0,8 0,5-0,8
29. | Tepelny piikon [kJ.mm™] — —
30. Piidavny materidl -zafazeni a znatka: EN ISO 636-A : W3Sil (ESAB : OKTigrod12.61)
31. Piedpis pro suseni : —| 41. Udaje o podlozném krouzku : e
32. Ochranny plyn / tavidlo : Argon 4.6 | 42. Dalsi informace : Rozkyv - amplituda : —

- ochranny plyn [L.min.'] : 8-10 - frekvence a doba prodlevy : —

- ochrana kotene [l.min."] : — Rozkyv (max.$ifka housenky) : —
33. Wolfram.elektroda, druh/pramér : WCe 20/ 2,4 43. Udaje pro pulzni svafovani : —
34. Udaje o drazkovani/podloz. kofene: — | 44. Udaje pro plazmové svafovani : —
35. Teplota pfedehievu [°C] : — | 45.  Uhel nastaveni hoiéku : —
36. Interpass teplota [°C] : — | 46. Druh automatu a svaf. hlavy :
37. Tepelné zpracovani / starnuti : — S
38. Dobea, teplota, postup : — | 47. Prokovani svaru : —
39. Rychlost ohfevu a chladnuti : — | 48. Poznamky : 1. Stehovani a svafovani v pFipravku
40. Vzdalenost elektrody (kontaktni §picky) 2. Minimalné jedno preruSeni a napojeni v kazdé svarové

od zakladniho materialu [mm)] : — housence 3. DodrZovat bezpe¢nost pii praci !!!
49. Vyrobce 51.  ZkuSebni orgin nebo technicka

dozordi (inspekéni) organizace

50. datum, jméno, podpis a razitko svarecského dozoru 52. datum, jméno, podpis a razitko zkusebniho organu




Cneuyndukauma npouenypbl ceapku "WPS" no
Specifikace postupu svarovani ,,WPS*
dle CSN EN ISO 15609 - 2 (Plamenové svarovani) (rasosas capka

Strana: 1
Pocet stran: 1
Revize¢.: 5

1. Vyrobce : 10. ZKuSebni organizace :
CpepHan npodeccnoHanbHas wkona, Opupek-Mucrex
Stredni odborna Skola, Frydek-Mistek TDS Brno — SMS, s.r.o.
Liskovecka 2089 Marianské nam. 1
738 01 Frydek-Mistek 617 00 Brno
2. Misto: Svaredska §kola SOS | 11. Zpisob piipravy tkosu : Sg;’;g&ﬂgﬂj’;ﬁ;ﬁg;@"m"“ obrabéni, brouseni
3. Cislo dokladu (WPS) : 311-BW-1.1-t 4-PC | 12. Zpusob ¢isténi : E';';’Egg Ogg:;;ﬂbmawe kartaGovani, odmasténi
4. Cislo WPQR : 13.  Specifikace zakladnich materialti CEN ISO/TR 15608
5. Cislo zkusebniho kusu : - material 1: - maTepuan 1 rpynna 1.1 Skupina 1.1
6. Kvalifikace svafede : Ksanudukauus ceapumka CSN EN 287-1 - material 2: - MaTepuian 2 rpynna 1.1 Skupina 1.1
7. Metoda svafovani : 311 (OAW)| 14. Svafovana tloustka [mm]:  TonwuHa cBapKu, MM t=4,0
8. Druh svaru : Tun cBapHoro wea LV (BW) | 15, Vngjsi primér [mm] : —
9. U pUPRAVE VARV e PISERT™™  CSN EN ISO 9692-1| 16. Poloha svafovéni : MonoxeHne cBapKu PC
17. Tvar spojedckus pasnenku kpomok | 18. Rozméry | 19. Tpouenypa ceapku Postup svarovani
a [mm
- [mm]
b [mm] 1
; 2,5-3.,0 \6_,
- € [mm] [
3 Y 1,0-1,5 2
o b al]
70
20. Parametry pro svafovani  [TapameTpbl CBapKu
21. | Svarova housenka Homep cnos 1 2 3 4 5 6
22. | Metoda svatovani 311 311
23. | Zpisob svafovani (vpied/vzad) C fC°6 CBRRY (Brepe T Hasan) 19%%
24. | Rozmér piid. materialu [mm]nPucgaodsore 3 () 2,5
25. | Velikost hubice hotaku Pasmep connal ropenKmZ - 4 2 - 4
26. | Druh hotlavého plynu Tun ropiovero fasa  C,Hj, C,H,
27. | Tlak hoflavého plynu [MPa] ropoere0,08 - 0,10 | 0,08 - 0,10
28. | Druh oxida¢niho plynuTmn OKI/I(‘.‘!ZH;LI'.:I"; rasa 02 02
29. | Tlak oxidagniho plynu [MPa]iﬂ"ﬂC moudlp3 - 0,4 0,3-0,4
30. | Druh plamene / vytok. rychlost | neutralni / stfedni  Tun nnamenn / pacxop; HeNTpanbHbIN / cpegHun
31. | Oznageni piidavného materialu | EN 12536 OIIl (ESAB G 104) O6o3Hauenue npucagoutoro matepuana
32. Ptedpis pro suseni : — | 36. Tepelné zpracovani / starnuti : —
33. Tavidlo - priitoéné mnozstvi [l.min."] : — | 37. Doba, teplota, postup :
-druh: — —
34. Teplota ptedehtevu [°C] : — | 38. Rychlost ohfevu : —
35. Interpass teplota [°C] : — 39. Rychlost chladnuti : —
40. PoznamkKy : MpumeyaHus:
1. Stehovani MNpuxsaTbiBaHue
2. Postup svafovani vzad — rw Csapka B3ag - rw
3. DodrzZovat bezpeénost pii praci!! Cobniopatb 6e3onacHocTb npu pabote!!
41. Vyrobce 43. ZkuSebni organ nebo technicka
dozor¢i (inspekéni) organizace
42. datum, jméno, podpis a razitko svareéského dozoru 44. datum, jméno, podpis a razitko zkusebniho organu



Sony
Машинописный текст
Спецификация процедуры сварки "WPS" по

Sony
Машинописный текст
Средняя профессиональная школа, Фридек-Мистек

Sony
Машинописный текст
Способ подготовки кромок:
обработка, шлифовка

Sony
Машинописный текст
Способ очистки:
щеткой, обезжиривание

Sony
Машинописный текст
Квалификация сварщика

Sony
Машинописный текст
(Газовая сварка)

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
- материал 1	группа 1.1
- материал 2	группа 1.1

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Толщина сварки, мм

Sony
Машинописный текст
Положение сварки

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Тип сварного шва

Sony
Машинописный текст
Стандарт подготовки свариваемых пластин:

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Эскиз разделки кромок

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Процедура сварки

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Параметры сварки

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Номер слоя

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Способ сварки (вперёд / назад)

Sony
Машинописный текст
Размер
присадочного
материала, мм

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Размер сопла горелки

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Тип горючего газа

Sony
Машинописный текст
Давление
горючего
газа, МПа

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Тип окисляющего газа

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Давление
окисляющего
газа, МПа

Sony
Машинописный текст
Тип пламени / расход:	нейтральный / средний

Sony
Машинописный текст
Обозначение присадочного материала

Sony
Машинописный текст
Прихватывание

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Сварка взад - rw

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Примечания:

Sony
Машинописный текст
Соблюдать безопасность при работе!!

Sony
Машинописный текст


Specifikace postupu svarovani ,,WPS*
dle CSN EN ISO 15609 - 2 (Plamenové svarovani)

Strana: 1
Pocet stran: 1
Revize¢.: 5

1. Vyrobce : 10. ZkuSebni organizace :
Sti‘edni odborna Skola, Frydek-Mistek TDS Brno — SMS, s.r.o.
Liskovecka 2089 Marianské nam. 1

738 01 Frydek-Mistek 617 00 Brno
2. Misto: Svareéska skola SOS 11.  Zpusob piipravy ukosu : obrabéni, brouseni
3. Cislo dokladu (WPS) : 311-BW-1.1- t 4-PF | 12. Zpisob ¢&isténi : karta¢ovani, odmasténi
4. Cislo WPQR : 13.  Specifikace zakladnich materialti CEN ISO/TR 15608
5. Cislo zkusebniho kusu : - material 1: Skupina 1.1
6. Kvalifikace svatede : CSN EN 287-1 - material 2: Skupina 1.1
7. Metoda svafovani : 311 (OAW) | 14. Svarfovana tloustka [mm]: t=4,0
8. Druh svaru : LV (BW) | 15, Vngjsi primér [mm] : —
9. Udaje o ptipravé svarovych ploch : CSN EN ISO 9692-1| 16. Poloha svarovéni : PF
17. Tvar spoje 18. Rozméry | 19. Postup svafovani

a [mm] o
o 1 PUDORYS
b [mm]
i 2,5-3,0 A\
- C [mm]
Y 1,0-1,5
A 2
) _ b o]
70

20. Parametry pro svafovani
21. | Svarova housenka 1 2 3 4 5 6
22. | Metoda svafovéani 311 311
23. | Zpusob svarovani (vpied/vzad) ™w ™w
24. | Rozmér piid. materialu [mm] 2,0 2,5
25. | Velikost hubice hoiaku 2-4 2-4
26. | Druh hotlavého plynu C,H, C,H,
27. | Tlak hotlavého plynu [MPa] 0,08 -0,10 0,08 -0,10
28. | Druh oxida¢niho plynu 0O, 0O,
29. | Tlak oxida¢niho plynu [MPa] 0,3-0,4 0,3-0,4
30. | Druh plamene / vytok. rychlost | neutralni / stifedni
31. | OznaCeni ptidavného materidlu | EN 12536 OIIl (ESAB G 104)
32. Ptedpis pro susenti : — | 36. Tepelné zpracovani / starnuti : —
33. Tavidlo - priito¢né mnozstvi [L.min."] : — | 37. Doba, teplota, postup :

- druh: — —
34. Teplota pfedehievu [°C] : — | 38. Rychlost ohfevu : —
35. Interpass teplota [°C] : — | 39. Rychlost chladnuti : —
40. Poznamky :

1. Stehovani

2. Postup svarovani vzad - rw

3. DodrzZovat bezpec¢nost p¥i praci!!
41. Vyrobce 43. ZkuSebni organ nebo technicka

dozor¢i (inspekéni) organizace

42. datum, jméno, podpis a razitko svarecského dozoru 44. datum, jméno, podpis a razitko zkusebniho organu




Specifikace postupu svarovani ,, WPS*
dle CSN EN ISO 15609 - 2 (Plamenové svaiovani)

Strana: 1
Pocet stran: 1
Revize¢.: 5

1. Vyrobce : 10. ZKuSebni organizace :
Sti‘edni odborna Skola, Frydek-Mistek TDS Brno — SMS, s.r.o.
Liskovecka 2089 Marianské nam. 1

738 01 Frydek-Mistek 617 00 Brno
2. Misto: Svare¢ska Skola SOS | 11. Zpiisob piipravy ukosu : obréabéni, brouseni
3. Cislo dokladu (WPS) : 311-FW-1.1-t 2-PD | 12. Zpiisob &isténi : kartaCovani, odmasténi
4. Cislo WPQR : — | 13.  Specifikace zakladnich materialt CEN ISO/TR 15608
5. Cislo zkugebniho kusu : — - material 1: Skupina 1.1
6. Kvalifikace svafece : CSN EN 287-1 - material 2: Skupina 1.1
7. Metoda svafovani : 311 (OAW) | 14. Svafovana tloustka [mm]: t=2,0
8. Druh svaru : LV (BW)| 15. Vngjsi primér [mm] : —
9. Udaje o piipravé svarovych ploch : CSN EN ISO 9692-1 | 16. Poloha svafovéni : PD
17. Tvar spoje 18. Rozméry | 19. Postup svarovani

t1 a [mm]
R
4 b [mm] T = %
N \ 0-0,5 |
\\ ¢ [mm] 1
SR E
et
Z o]

20. Parametry pro svarovani
21. | Svarové housenka 1 2 3 4 5 6
22. | Metoda svatovani 311
23. | Zptisob svatovani (vpied/vzad) Iw
24. | Rozmér piid. materidlu [mm] 2,0
25. | Velikost hubice hotaku 1-2
26. | Druh hotlavého plynu C,H,
27. | Tlak hotlavého plynu [MPa] 0,08 - 0,10
28. | Druh oxida¢niho plynu O,
29. | Tlak oxida¢niho plynu [MPa] 03-04
30. | Druh plamene / vytok. rychlost | neutralni / stfedni
31. | Oznaceni ptidavného materidlu | EN 12536 OIIl (ESAB G 104)
32. Ptedpis pro suseni : — | 36. Tepelné zpracovani / starnuti : —
33. Tavidlo - priitoéné mnozstvi [l.min."] : — | 37. Doba, teplota, postup :

- druh: — —
34. Teplota predehievu [°C] : —| 38. Rychlost ohfevu : —
35. Interpass teplota [°C] : — 39. Rychlost chladnuti : —
40. Poznamky : [MMpumeuaHus:

1. Stehovani z boénich stran NpuxsaTtbiBaHME C GOKOBbLIX CTOPOH

2. Postup svarovani vpred - Iw Csapka Bnepép - lw

3. Minimalné jedno pferuSeni a napojeni ve svarové housence MuHuManbHO oHO NpepbiBaHMe U HenonaaaHue B IMHWIO CBaPKY

3. DodrZovat bezpecnost p¥i praci !!! Co6niopgats 6e3onacHocts npu pa6orte!!!
41. Vyrobce 43. ZkuSebni organ nebo technicka

dozor¢i (inspekéni) organizace

42. datum, jméno, podpis a razitko svarecského dozoru 44. datum, jméno, podpis a razitko zkusebniho organu



Sony
Машинописный текст
Прихватывание с боковых сторон

Sony
Машинописный текст
Примечания:

Sony
Машинописный текст
Сварка вперёд - lw

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
Минимально одно прерывание и непопадание в линию сварки

Sony
Машинописный текст
Соблюдать безопасность при работе!!!

Sony
Машинописный текст

Sony
Машинописный текст
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