Hegesztési varratok jelélése, WPS

Amint azt tudjatok, a moiszaki életben mindent szabvanyok el6irdsai alapjan gyartanak,
nyilvantartanak, tarolnak, javitanak, megmunkalnak, hegesztenek. Ezek a szabvanyok lehetnek
magyar, német, amerikai, és nemzetkozi szinten elfogadottak a jeloléseik is erre utalnak. A szabvany
bet(ikbdl, szamokbdl , és évszambdl all.

Példaként: MSZ EN 1SO 14001:2015
MSZ: Magyar Szabvany
EN: Eurdpai szabvany
ISO:  Nemzetkozi Szabvany
14001: Szabvany szdma
2015: Szabvany kibocsatasanak éve

Van egy szabvany, mely a hegesztéssel foglalkozik, ezt érdemes megjegyezni: MSZ EN 15614-1: 2004

Tartalma: Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnoldgidjanak mingsitése.
A hegesztéstechnoldgia vizsgalata

Hegesztési eljarasok jelélése (MSZ EN ISO 4063:2010):
111 Bevont elektrddas kézi ivhegesztés.
114 Porbeles huzallal, véd6gdz nélkil végzett ivhegesztés.
121 Fedett iv(i hegesztés huzalelektrédaval.
131 Fogyoelektrédds, semleges gazas ivhegesztés (MIG)
135 Fogydelektrodas, aktiv véd6gazas ivhegesztés (MAG) (Hétkoznapi nyelven: CO)
136 Porbeles huzallal, aktiv véd6gazzal végzett hegesztés
141 Volframelektrodas, semlegesgazas ivhegesztés (TIG) (Hétkdznapi nyelven: AWI)
151 Plazma MIG hegesztés
311  Gazhegesztés (oxigén-acetilén hegesztés).
211 Egyoldali ellendlldas-ponthegesztés.
221 Atlapolt vonalhegesztés.

Hegesztési helyzetek jelolése (MSZ EN 1SO 6947:2011):

Lemezen: PA vizszintes vélyuhelyzet
PB vizszintes allé sarokvarrat
PC harant tompavarrat
PD fej feletti sarokvarrat
PE fej feletti tompavarrat

PF fliggbleges felfelé
PG fliggbleges lefelé



Cs6von: PH fliggbleges felfelé

PJ fligglleges lefelé
H_L045 45°-0s cs6tengely, fugglleges varrat alulrdl felfelé
H-J045 45°-0s csétengely, figglleges varrat felllrél lefelé

Mindségi kategoria jele (MSZ EN ISO 5817:2008):

B magas
C kozepes
D alacsony

Néhany tovabbi rovidités:

P lemez

T csé

ss hegesztés egy oldalrdl

bs hegesztés két oldalrdl

gg a varrat gyokkifaragdsa vagy kikoszorilése

ng hegesztés gyokkifaragds vagy kikdszorilés nélkil

BW tompavarrat
FW sarokvarrat

Fenti jel6léseket alkalmazzak a hegesztési utasitdsokon (WPS) is, melyek alapjan a hegeszt6k
dolgoznak.

Néhany alapfogalom az EN I1SO 15607:2003 szerint:

pWPS preliminary Welding Procedure Specification el6zetes hegesztési eljarasi utasitas

WPS  Welding Procedure Specification hegesztési eljarasi utasitas
WPQR Welding Procedure Qualification Record Hegesztési eljaras mindsitési
jegyz6konyv

A kovetkez6 oldalon lathatd egy hegesztési eljarasi utasitas (WPS), melyet hegeszté mérnok allit ki
egy gyartasi technoldgia hegesztési munkajanak elvégzése érdekében.

A WPS minden olyan informacidt tartalmaz, mely sziikséges egy hegesztési munka elvégzéséhez.
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Ellenérzé feladatok:

1. Ismertesd a MSZ EN ISO 4063:2010 szabvany részeinek jelentését!
2. Mit jelentenek a kovetkez6 hegesztési eljaras jelolések?
111, 135, 141, 311
3. Hogy jeléljik a kovetkez6 hegesztési eljardsokat?
Porbeles huzallal, véd&gdz nélkil végzett ivhegesztés
Fogydelektrddas, semleges gazas ivhegesztés (MIG)
Plazma MIG hegesztés
Bevont elektrddas kézi ivhegesztés
Egyoldali ellenallas-ponthegesztés
Volfrdmelektrédds, semlegesgazas ivhegesztés
Gazhegesztés (oxigén-acetilén hegesztés)
4. Hogy jeldljik a kovetkez6 hegesztési helyzeteket lemezen?
harant tompavarrat
fliggbleges lefelé
vizszintes vélyudhelyzet
harant tompavarrat
vizszintes allé sarokvarrat
fej feletti sarokvarrat
fliggbleges felfelé
fej feletti tompavarrat
5. Hogy jel6ljik a kovetkez6 hegesztési helyzeteket csévon?
45°-0s csGtengely, figgbleges varrat alulrdl felfelé
fliggbleges felfelé
45°-0s cs6tengely, fliggbleges varrat fellilrdl lefelé
fliggbleges lefelé
6. Mit jelentenek a kovetkez6hegesztési helyzetek jel6lése?
PA, PC, PF, PG, PD, PJ, PH, PB, H-LO45, PE, H-J045,
7. Miajelentése a kbvetkezd hegesztési jeleknek?
ss, FW, P, BW, gg, T, bs, ng
8. Mit jelentenek a kovetkez6 jelolések:
pWPS
WPS
WPQR
9. Fenti WPS alapjan valaszolj a kovetkezd kérdésekre!
Milyen anyagot kell hegeszteni?
Mi a hozaganyag?
Milyen el6készitési munkakat kell végezni?
Milyen kotéstipussal kell hegeszteni?
Mi a hegesztési helyzet?
Hany sor varratot kell késziteni?
Szlikséges az elektréddaval hegesztés el6tt valamit csinalni?
Ki készitette az utasitast?
Milyen hegesztési eljarassal kell hegeszteni?
Mi az alapanyag vastagsaga?
Hol kell elvégezni a hegesztést?
Mia WPS szdma:



