WPS

MAG Kehlnaht

WPS-Nr

MAG Standard a=5

Rev.

DE

Seite 1 von 1

Ort: Prifer oder Priifstelle:
WPQR-Nr.: EN ISO 15609-1 Art der Vorbereitung und Reinigung:  Autogen Brennschneiden
SchweiRerqualifikation: EN 287 -1 Bearbeitung der Wurzellage: keine
Schweilprozess: 135-(MAG) Spezifikation Grundwerkstoff(e): Gruppennr. ISO 15608:
Nahtart: Kehlnaht [1.0037], S235 JR
Kunde: [1.0037], S235 JR
Auftrags-Nr.: Werkstoffdicke: 10 mm
Zeichnungs-Nr.: AuRendurchmesser:
Teile-Nr.: Schweilposition: PB
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Bemerkung:
Einzelheiten fiir das Schweillen
Schweilllage Prozess |@ Schweil3- Strom Spannung | Stromart / Draht- Schweil- Warme-
zusatz Polung vorschub- geschwindig- einbringung
geschw. keit
A Lage 1+2 135 1,2 mm 140-180 A 16-21V =/+ 6,7 -8,1 30 - 36 0,299 - 0,605
m/min cm/min kd/mm
Schweilzusatz / Schweillpulver Sondervorschriften fiir Trocknung
Bezeichnung Markenname Hersteller Zeit Temperatur
A |G425M G3Si1/G 384 C G3Si1 OK Aristorod 12.50 ESAB
Schutzgas
Typ Markenname Hersteller Menge Vorstromzeit Nachstromzeit
A |Schutzgas: M21 14-16 I/min 0,2s 0,1s
Weitere Informationen
Parameter Wert Schweilraupenform Strichraupe
A |Disen-/ Gaskappengrole 8 Vorwarmtemperatur: entfallt
A |Werkstoffiibergang feintropfig Zwischenlagentemperatur:
A |Kontaktrohrabstand 12 mm
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