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	Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgálati Egyesülés
1148 Budapest, Fogarasi út 10-14.
	Jele:  HA-03b

Oldal: 3/3



HEGESZTÉSI UTASÍTÁS (WPS) 

Gépkezelők/gépbeállítók MSZ EN 1418 szerinti minősítéséhez

	A WPS, a gyártói hegesztési utasítás száma: ..........................……........................................... 

A WPAR, hegesztéstechnológia jóváhagyási jegyzőkönyv száma: ................…………………. ..........................……..........................…………..

Gyártó*.... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... 
	                                PH.

                  …………………………….

                                  aláírás

                       a WPAR jóváhagyója



Hegesztési eljárás: . .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... 

Hegesztőberendezés/robot típusa: …………………………………………………………….

…………………………………………………………………………………………………

Varratérzékelő:           Van**         Nincs** 

Egyrétegű tecnika:      Igen**         Nem**        Többrétegű technika:       Igen**         Nem** 

A minősítés alapja:

· Hegesztési technológiavizsgálat EN 288-3, vagy EN 288-4 szerint**               □
· Gyártás elötti hegesztési próba vagy gyártásközi  próba EN 288-8 szerint**     □
· Gyártásiminta-próba EN 1418 4.2.3. pontja szerint**                                      □
· Működési próba EN 1418 4.2.4. pontja szerint**                                            □
Egyéb információk a csatolt adatlapon! 

A vizsgadarabok a WPS szerint készültek

                           PH.

	…………………………………………….
	……………………………………………

	Gyártó* 

Név, dátum, aláírás
	Minősítő személy

név, dátum, aláírás


Megjegyjegyzés: 

*A tanúsításért folyamodó személy munkáltatója,

  vagy ennek hiányában a minősítési hely

** Értelemszerűen töltendő, illetve egészítendő ki! 

ADATLAP**

Az előkészítés és a tisztítás módszere: .. .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... ...

Az alapanyag megnevezése: .............................................. .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... 

Anyagvastagság: .......................................................... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... 

Külső átmérő (mm):. .................................................... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... 

Hegesztési helyzet: ........................................ .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... 

	A kötés kialakítása
	Varratfelépítés (hegesztési sorrend)

	
	


Hegesztéstechnológiai adatok:

	Varrat​réteg
	Hegeszté​si eljárás
	A hozag​anyag mérete mm
	Áram-erősség 

A
	Feszült​ség 

V
	Az áram neme és polaritása
	Huzalelő​tolási sebesség
	Kihúzási hossz/he​gesztési sebesség** 
	Hő-

bevi​tel**

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	


A hozaganyag jelölése és kereskedelmi megnevezése: .. .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... 

Esetleges különleges szárítás: ... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... 

Védőgáz/fedőpor: hegfürdővédelem: . .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... . ……..........
      hegfürdő-megtámasztás: .. .... ... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... 

A védőgázmennyiség: hegfürdővédelem .. .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... 

  gyökvédelem .. .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .
A volfrámelektróda típusa és mérete: .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... ..
**  Megjegyjegyzés:   Értelemszerűen töltendő, illetve egészítendő ki!

A gyökfaragás/hegfürdő-megtámasztás részletei: .. .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .
Előmelegítési hőmérséklet: .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... ...

Közbenső hőmérséklet: .. .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... .... 
Hegesztés utáni hőkezelés és/vagy öregítés: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

- idő, hőmérséklet, módszer: . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

- felmelegítési és lehűlési sebesség**. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

Egyéb információk **

Elektródalengetés (varratsor legnagyobb szélessége)

- ívelőmozgás: amplitudó, frekvencia, kitartási idő: 

Az impulzushegesztés adatai: 

Az áramátadó-munkadarab távolság: 

A plazmaívhegesztés adatai: 

Az égő dőlésszöge:

	…………………………………………….

	Gyártó* 

Név, dátum, aláírás


Megjegyjegyzés:  

*A tanúsításért folyamodó személy munkáltatója,

  vagy ennek hiányában a minősítési hely

** Értelemszerűen töltendő, illetve egészítendő ki! 

MEU3_HA-03b.doc 

1. módosítás


[image: image1.png]