2906660/8 Earthing nut M8 0,01
290657411 BKT table support 0,34
2906655/1 Nut for insulating mounting 0,05
2905160/1 Flange (ETI SM2-S) 2,12
1 Flange 380 S235JR (1.0038) EN 10029/B 12x @ 380 8,66

ITEM|  DRAWING NO DESCRIPTION MATERIAL STANDARD SIZE WEIGHT (Kg
Item 5 replaced. 16.04.2020|Makkos  [Kanev V.|Viszkok

Alkalmazandd szabvanyok a B
tlresezetlen méretekre: A |Drw.No. of items 2-3-4 changed. 22.06.2018 Binder - Viszkok

For not specified folerances use:| 0 [First issue 22.06.2016|Kovacs A|- Nemeth Z
REV DESCRIPTION DATE DRAWN CHECKED APPROVED

ISO 2768-1-m DOCUMENT TITLE TYPE TOTAL MASS
150 2768-2-K Flange 380 (ETI SM2-S) Transformer 1217

IS0 13920:2000 A/E

DRAWING No REV.

2906162 B

SCALE. SHEET ~ OF |FORMAT.

B 15 |1 1 AL

cpdread UELH.IV1HF\Y\UD ZU7Ua7ZT TUTUT ZbﬂebKEU VIF\IUK.F\.TNI:V ZUUa. 27 TUT I§ APPIove | TIBORVISZKOK AEAU.UALLI. LIPS



mesterne
Bélyegző


B

(@)
©
160
3x45° M] 1
M1B
1 32
L
o XL 0 !
N = |
R 2
Do not drill through!
-1 210 Flange for SM2-S box 55 |1.4301 EN 10029/8 25 x 160 x 160 2.3
il I O Flange for SM2-S box 5235JR EN 10029/8 25 x 160 x 160 2.3
OTY | ITEM| DRAWING No DESCRIPTION MATERIAL STANDARD SIZE MASS (kg)
Alkalmazandd szabvanyok a
~|turésezetlen méretekre: A |lten 2 added 2020.02. |Kovécs A. |- Viszkok
For not specified tolerances use: | O |First issue 2018.06.  [Binder - Viszkok
REV CHANGES DATE DESIGNED |  CHECKED | APPROVED
IS0 2768-1-m OOCUMENT TITLE: TYPE: TOTAL MASS:
150 2768-2-K Flange for SMZ-S box - -
IS0 13920:2000 A/E TR R
SCALE: SHEET ~ OF |FORMAT:
GO 21 1| m

Prepared ATTILA.KOVACS 20.03.02'09:55

Approvgd TIBOR.VISZKOK 4020.03.02. 11:11:5(



mesterne
Bélyegző


post insulator

2 Stud Al EN 10278 D 6x16 0,00
1 Nut for insulating mounting |X5CrNi18-10 (1.4301)|EN 10060 @ 30x10 0,05
ITEM| DRAWING NO DESCRIPTION MATERIAL STANDARD SIZE WEIGHT (Kg)

Alkalmazandd szabvanyok a

tlrésezetlen mérefekre:
For not specified folerances use: | 0 |First issue 2018.06. |Binder |- Viszkok
REV DESCRIPTION DATE orRawN_ | creckeD | ApPROVED

ISO 2768-1-m, ISO 2768-2-k DOCUMENT TITLE TYPE TOL MASS

Insulating screw mounting _
ORAWING NO

2906655 0

SCALE. SHEET ~ OF |FORMAT:

O 1 |1 AL

eparecad I/-\IVI/-\D.PINL}I:I‘( IorurriTsS TIraz Q.JIIELK(;‘U AT IILI-\.l‘\UI//-\L;D I5.U7. T3 IO.? APProv P IMBUR.VISZAUR ﬁUI U TS, 04T,

IS0 13920:2000 A/E



mbali
Bélyegző

mbali
Bélyegző

mbali
Bélyegző


-1

BKT plate support

XoCrNi18-10 (1.4301)

EN 10029/8

8x30x 110

0.34

QTY |ITEM| DRAWING NR.

DESCRIPTION

MATERIAL

STANDARD

SIZE

MASS (kg)

Alkalnazandd szabvényok a
tirésezetlen méretekre:

0

First issue

2018.06.

Binder -

Viszkok

For not specified tolerances use: [

150 2768-1-n; 150 2768-2-k

[50 13920:2000 AZE

CHANGES

DATE

DESIGNED CHECKED

APPROVED

DOCUMENT TITLE:

BKT plate support

TYPE:

TOTAL MASS:

0.34

ORAWING NR. :

2906574

REV.:
0

=&

SCALE: SHEET  OF
1:1 11

FORMAT
A4

cpdicu II'\IVII'\O.PINL)EI'\ TO/UTTTO UII.LU

?IIUL;I\CU AT ILH.Y\UIII'\\JD TO.Ur. TZ UU.Dj APPIove

INMDUNVIOZNUN ﬁU U

U TZ1.20.



mesterne
Bélyegző


1 2 | 3 L 5 6 7 B

Kor alakl peremek
A lreular flanges A
Do not chamfer!
i
Nincs élleforés! . @ 10
B 16 N ZEL \l M6 O
— ] * I
i M12
RESISO
| . =
~ [ ] o 2 =~
S | T a3 a3
] a2 [\ ¥¥ ﬁ_& ]
L Teglalap alaku peremek -
Rectangular flanges
9 . © X—jﬁ >‘¢ * A jelolt felulet festetlen!
c ‘fo T3 = e 5 | 5 S Do not paint marked surface! c
(7 ‘ O\ f@
o | o O } O *% A jelolt hegesztées helyeftesithetd csaphegesztéssel is.
. | X | Marked weld can be made with stud weldng as well.
‘ | - j
— e | N i -
| | X=30Y=5
| |
o | o) O \ O
| | Antimagneses palcaval hegeszteni!
D L | D
\& © | © S) O o | o 9 Amennyiben a meghivd rajzon nincs a foldeldszem pozicioja bemérefezve,
| | akkor ezen rajz szerinfi pozicioknak megfelelden kell elhelyezni.
Weld with anfimagnefic weldng rod!
Tartok (s6csatlakozasok Rovid csovek If the position of the earthing nut is not given in the parent drawing,
Sypports Ppe connections Short pipes then the earfhing nut shall be placed i the position shown i this drawing
-1 16 Earthing nut M16 X5CrNi18-10 (14301 [EN 10060 @ 40x30 0,26
E - |12 Earthing nut M12 X5CrNi18-10 (1.4301) [EN 10060 @ 30x25 0,12
{ -1 8 Earthing nut M8 X5CrNi18-10 (1.4301) [EN 10060 @ 16x20 0,03
| ! ary | ITEM|  DRAWING No DESCRIPTION MATERIAL STANDARD SIZE MASS tkg)
m E*{* Alkalmazandd szabvdnyok a B [Chamfer note added for item 8. 2021.04.29| Gerbely |Kanev V. |[Viszkok T.
R tlrésezetlen méretekre: A |Diameter of item 8 modified 2021.01.29.|Basa D. [Kanev V.|Viszkok T.
1 /| ‘ for not specified folerances use:| 0 |First issue 2020.01.31|Kanev V. |Basa D. |Viszkok T.
— REV DESCRIPTION DATE orawN | checken | approveD
ISO 2768-1-m DOCUMENT TITLE TYPE TOTAL MASS
:gg %379690_226}60 A Earthing nuts Transformer -
' ORAWING No REV
F 2906660 B
SCALE SHEET ~ OF |FORMAT
Q| u [ 1] a3

Prepared PETERbERBELY 21.04. ZSJ 15:17

A

Checked VIKTOR.KiNEV 21.04.29 16:25

Approved|TIBOR.VISZKOK 2%21 .04.29. 15:46:51



mesterne
Bélyegző

mesterne
Bélyegző
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! fi

' 1

Mlvelet végzés helye:

Lézervagodgép

Mlvelet:

El6égyartmanyt darabol 2906162/1 szerint

Mlveleti azonosito:

2906161/1 -10

F3 jln ev: 2906162_1_380 karima darabolt

0
Jel Mddositas tartalma Modositotta Datum
l’l Sorjézva Megnevezés: Jeloletlen tlrések
| : MSZ 1SO 2768-mK
WD wamster:| . D380 karima |} @) e
Resrrrenie S elégyartmany MSZ IS0 1302
Gazda lzabella 2025.08.13. (ET| SMZ-S) Kodszam:
Ellendrizte: Datum 2906162/1
Takacs Péter 2025.08.13. D n AnvaaminGeE Rajzsza
Jévéhagyfa Datam: ’E uleri bevona yagmi seg: ajzszam:
Tacsik Ferenc Jozsef | 20250813 |Natur S235JR (1.0038) | 2906162/1
Profil: Méret: Darabszam: Tomeg [kgl:| Revizio: [Méretarany: Lapszam
Lv 12 Bef.D380/D135 1db / karima ) 0 | 14 [AL]q,;
L ! 3 | 2 ! 1




L

3 i

2

' 1

Mlvelet végzés helye:

Plazmavagogép

Mlvelet:

El6égyartmanyt darabol 2905160/1 szerint

2905160/1 -10

Mlveleti azonosito:

160

V()

25

160

Fajlnév: 2906161_1_Karima SM2-S dobozhoz darabolt

3 !

0
Jel Mddositas tartalma Modositotta Datum
2 Megnevezés: Jeloletlen tlrések
& VAMELERS Séfg;égyei | o 6 MSZ IS0 2768-mk
AM letorve! Karlma elogyartmany Rq Felilet:
Készitefte: Datum SMZ_S dObO ho MSZ 1S0 1302
Gazda Izabella 2025.08.13. Z Z Kédszam:
) Ellepérizfe: Datum 2905160/1
TakaCSJé'i)/ée:aegl;fa Zozgé?ilﬂj} Feliileti bevonat Anyagmin8ség: Rajzszam:
Tacsik Ferenc Jozsef | 2025.08.13.  |Natar S235JR (1.0038) | 2905160/1
Profil: Méret: Darabszam: Tomeg [kgl:| Revizio: [Méretarany: Lapszam
Lv 25 Bef.160x160/d115 1db / karima ] 0 | 12 |AL|q,;
1




L

3

2

]

Mlvelet végzés helye:

Lézervagodgép

Mlvelet:

El6égyartmanyt darabol 2906574/1 szerint

Mlveleti azonosito:

2906574/1 -10

50

Fajlnév: 2906574_1_BKT tablatarto darabolt

V()

0

Jel

Modositas tartalma

Modositotta

Datum

Jeloletlen tlrések

l’l Sorjézva Megnevezés:
| pmdezve. . , MSZ 1S0 2768-mK
WAMSLER®| BKT téblatarts |} @) e
Resrrrenie oo elégyartmany MSZ IS0 1302
Gazda Izabella 2025.08.13. (ET| SMZ-S) Kodszam:
) Ellepérizfe: Datum 290657&-/1
Takacs Peter 2025.08.13. T — s
Tovanagyta ETS ’eluleh evonat AnyagminOseg: 3jzszam:
Tacsik Ferenc Jozsef | 20250813, [Natur 1.L:301 2906574 /1
Profil: Méret: Darabszam: Tomeg [kgl:| Revizio: [Méretarany: Lapszam
Lv 8 Bef.:110x50 2db / karima . 0 11 AL 1/1
L ! 3 ! 2 ! 1




Iz A Miiv. utasitas szam: |L am:
MUVELETI UTASITAS G
I Rajszam: Munkadarab megnevezése: A
Gyartasi jel: 2906162/1 @380 mm karima Munkadarab jele:
Anyag: Nyersméret: Miivelet megnevezése: Miivelet jele: Miiveletterv szama:
S235JR ?380x12 Maras 1 1
Vazlat:
A-A AN T3
: ! /
E:‘j‘] f’ [ \\\ I | W/ I 3
P ¥ I 77777
- Y— @ 15
— / @ 290
RN
D5 N\
A
: / ~
N <
/ N
/f 3,2 . a
oY
(45)
Sorsz Miiveletelem Feliilet Szerszam, méroeszkoz, v n S a i
am késziilék [m/perc] |[ford/perc] [mm] [mm] fogasszam
1 Munkadarab befogasa Magnesasztal
2 0290 mm lépcs6 mardsa a @ 20 mm szarmard 40 650 0,2 1 1
3 2x45° furatok siillyesztése b @ 20 mm NC beftro 30 500 0,15 2 1
4 4x45° élletérés marasa c & 20 mm NC befard 40 650 0,2 4 1
5 Mdb. forditasa, ujra befogasa Magnesasztal
6 1,5x45° élletdrés marasa d @ 20 mm NC befuro 40 650 0,2 1,5 1
7 Munkadarab kifogasa
8 Meéretellendrzés Tolomérd
Név: F6id6: Darabszam:
Gazda Izabella 4 perc 1 db
Datum: Darabidé: Géptipus:
2025.10.01. 7 perc CNC marogép




I £ Miiv. utasitas szam: |L am:
MUVELETI UTASITAS G
PP Rajszam: Munkadarab megnevezése: s,
Gydrtisi jel: 2905160/1 Karima SM2-S dobozhoz Munkadarab jele:
Anyag: Nyersméret: Miivelet megnevezése: Miivelet jele: Miiveletterv szima:
S235JR 160x160x25 Maras 1 1
Vazlat:
e M1
a
o \: M1B ~,
© N <
\ |
n| &le ! N |
[N} E C ":-;_ =
/
/
. / d LK
Do not drill through!
Sorsz Miiveletelem Feliilet Szerszam, méroeszkoz, v n S a i
am késziilék [m/perc] |[ford/perc] [mm] [mm] fogasszam
1 Munkadarab befogasa Magnesasztal
2 3x45° élletorés marasa a @ 12 mm NC befurd 40 1070 0,5 3 1
3 Kozpontfurat farasa b @ 12 mm NC beftro 30 800 0,15 2 1
4 014 elofuras b O 14 mm csigafliro 30 700 0,15 2 9
5 M16 menetfuras b M16 x 1.5 menetfuro 30 600 0,15 16 1
6 R2 lekerekités marasa c 0 4 mm gombvégili mard 25 2000 0,5 2 spiral
7 Mdb. forditasa, ujra befogasa Magnesasztal
8 R2 lekerekités marasa d 0 4 mm gombvégili mard 25 2000 0,5 2 spiral
9 Munkadarab kifogasa
10 |Méretellendrzés Tolémérd
Név: Féidé: Darabszam:
) 5 perc 1db
. . Darabidé: Géptipus:
Ditum: 9 perc CNC mardgép




I T Miiv. utasitas szam: |Lapszam:
MUVELETI UTASITAS : pream
.. Rajszam: Munkadarab megnevezése: .
: . le:
Gyartasi jel 2006655/ Szigetelé anya Munkadarab jele
Anyag: Nyersméret: Miivelet megnevezése: Miivelet jele: Miiveletterv szima:
X5CrNil8-10 030x10 Esztergalas 1 1
Vazlat:
a
1 X 45°
- b
! ‘II i I
= o
| | bl Y
/ T X 45°
@ 30
- -
Sorsz Miiveletelem Feliilet Szerszam, méroeszkoz, v n s a i
am " késziilék [m/perc] |[ford/perc] [mm] [mm] fogasszam
1 Munkadarab befogasa Tokmany
2 Homlokfeliilet esztergalasa a Oldaléli esztergakés 95 1000 0,2 1 1
3 1x45° ¢élletorés esztergalasa b Hajlitott esztergakés 95 1000 0,3 1 1
4 Kozpontfurat, siillyesztés firasa a @ 12 mm NC befurd 25 670 0,15 3,5 1
5 05 eloftras a 0 5 mm csigafard 25 1600 0,15 2 5
6 Lesztras 10 mm-re c Leszuro esztergakés 95 1000 0,2 15 1
7 Mdb. forditasa, ujra befogasa Tokmany
8 1x45° ¢élletorés esztergalasa d Hajlitott esztergakés 95 1000 0,3 1 1
9 1x45°furat siillyesztés c @ 12 mm NC befuro 25 670 0,15 1 1
10 M6 menetfuras [¢ M6 x 1.0 menetfard 25 1350 0,15 10 1
11 Munkadarab kifogasa
12 Meéretellendrzés Tolémérd
Név: Foéido: Darabszam:
Gazda Izabella 1 perc 1db
Datum: Darabidé: Géptipus:
2025.10.01. 4 perc CNC esztergagép




I T Miiv. utasitas szam: |Lapszam:
MUVELETI UTASITAS s pream
focs Rajszam: Munkadarab megnevezése: —
Gyartasi jel: 2906574 BKT tablatarté Munkadarab jele:
Anyag: Nyersméret: Miivelet megnevezése: Miivelet jele: Miiveletterv szama:
X5CrNil8-10 110x50x8 Maras 1 1
Vazlat:
[10
10 90
i
—
— L
M
2
-
_?L
% <
| —
] 1
a
Sorsz Miiveletelem Feliilet Szerszam, méroeszkoz, v n S a i
am késziilék [m/perc] |[ford/perc] [mm] [mm] fogasszam
1 Munkadarab befogasa Magnesasztal
2 Kozpontfurat furasa a @ 12 mm NC befurd 20 600 0,2 2 1
3 33,3 eléfuras a @ 3,3 mm csigafurd 20 1950 0,15 2 4
4 M4 menetfuras a M4 x 0.7 menetfard 20 1600 0,15 8 1
5 Munkadarab kifogasa
6 Meéretellendrzés Tolémérd
Név: Foéido: Darabszam:
Gazda Izabella 0,5 perc 2 db
Datum: Darabidé: Géptipus:
2025.10.01. 2 perc CNC marogép




7 A Miiv. utasitas szam: |Lapszam:
MUVELETI UTASITAS . pream
focs Rajszam: Munkadarab megnevezése: —
Gyartasi jel: 2006660/8 Foldeld szem Munkadarab jele:
Anyag: Nyersméret: Miivelet megnevezése: Miivelet jele: Miiveletterv szama:
X5CrNil8-10 016x20 Esztergalas 1 1
Vazlat:
Do not chamfer!
Nincs élleforés!
/
/
@ 16 /
a /
/
M8 /N
———] /08 )
/ S/
i
=~
SARER |
a2 LE
e
Sorsz Miiveletelem Feliilet Szerszam, méroeszkoz, v n S a i
am késziilék [m/perc] |[ford/perc] [mm] [mm] fogasszam
1 Munkadarab befogasa Tokmany
2 Homlokfeliilet esztergalasa a Oldaléli esztergakés 60 1200 0,2 1 1
3 Kozpontfurat, siillyesztés firasa a @ 12 mm NC befurd 25 700 0,2 4,5 1
4 06,8 elofuras a @ 6,8 mm csigafurd 25 1170 0,15 2 7
5 M8 menetfuras a M8 x 1.25 menetfard 25 1170 0,15 12 1
6 Leszaras 20 mm-re b Leszaro esztergakés 60 1200 0,2 8 1
7 Munkadarab kifogasa
8 Meéretellendrzés Tolomérd
Név: Foidé: Darabszam:
Gazda Izabella 1 perc 1db
Datum: Darabidé: Géptipus:
2025.10.01. 2 perc CNC esztergagép




MATE, Miszaki  Intézet, | Hegesztési terv: Hegesztési  terv | Gyartmany megnevezése: Gyartmany jele: |Rajzszam: Lapszam: 1/1
Anyagtudomanyi  és  Gépipari szama: TR11 ETI-SM2-S csatlakozo6 karima 2906162
folyamatok Tanszék

Alapanyagok: méretek: Hegesztd gép:

Vazlat: S235JR — 12 mm Kemppi X8 Power Source
S235JR — 25 mm 500
Technoldgiai  vizs- | Gyartasellen6rzo Gyartmany
galat (MSZ 6442) vizsgalat (MSZ 6442) ellendrzési utasitas
Szemrevételezés
A-A T3 100 %-ban.
|
| [ K|
|
@ 135
@ 290
Hegesztendo alkatrész
Rajzszam Védogéz/fedopor Munkavédelmi
2906162/1 —2905160/1  |Kevert gaz eléirasok:
OK AristoRod 12.50
Az  érvényben
1évé  szabalyok
szerint.
Sor- Muvelet Elkikép- Gyok- | Késziilékek, Fuzo varrat Hegeszto Technoldgiai paraméterek Varrat | Varrat Heg. El6 1ll. Megjegyzés:
szam | megnevezése: Z€s hézag rogzités méret anyagok és | 1(A) U (V) Vheg gaz mérete | mindsé- | helyzet uto-
mm/m és db mérete (m/min) | (m/min) | (I/min) mm ge hokezelés
1 Rogzités Rogzitd késziilek
2 l-es jelli varrat G 42 4 M21/|241-260 |26-28 25-30 16-18 3 PB
hegesztése 3Sil1 91
Készitette: Kelt: Ellenorizte: Kelt: Javitasok Javitasok Javitasok Kelt:
Gazda I[zabella 2025 Jel:
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: Hegesztéstechnologiai utasitas:

Welding procedure specification/ Schweifanweisung des Herstellers

2 - [ L4 #
* Gyartmany leirasa:

Product discription/ Produlkt

: Gydrto:

Manufacturer/ Hersteller

WPS TROS

EN ISO 15609-1

Megrendelo:

Customer, Bestetler

szerint

Megnevezés (Bez):

Rajzszam (Znghr):

4, HEEESIté‘St ]IIEEE‘IﬁIﬁ elokésziiletek [ Method of preparation/ Art der Vorbereitung):

il

5 . WP QR szdma (Number/Nummer):

WAMSLER"

fl, WPS szima [Number/Nummer):

7.50r
Rows/
Linien

A feliiletet meg kell tisztitani a korroziotol, revétol és a sorjatol kdszorivel!
[he surface must be cleaned with corrosion! Alapanyagok szemcseszorva! Materials grained scatter!

8, Hegesztési eljaras
Welding process) Frozess

EN 150 4063

9, Gépesitettség szintje
Level of automation
Mechanisierungsnivo

10, Kétésfajta
Joint type S Nathart

11, Kitéstipus

Joint mode/ Join mode

12, Mod
(e site ot both sitef
eine Seite nder heide Seiten

HTMO000596

WPS TROS

13, Méret

loint size/ Nahtgripe

14, Kitésalak
Juint form/f
Naht formen

1

135(MAG)

Kézi

FW (fillet weld)

Egysoros/Single Layer

Kétoldali / Both sides

a 3

90°

15, Varrat elokészités /Kotés kialakitdsa
Joint design/ Gestaltung der Verbindung

16, Varrat kivitelezés /Varrat felépitése

Welding sequences/ Schweififolge

i1

i

—~Jl

19,

17/, MEngH,}"EéS [Note/ Bemerkung).
Hézaqg / joint gap :0-0,5

20, Anyagminoseég [Base material/ Grundwerkstoff)

1B, Megiug}fzés (Note/ Bemerkung).

24, Vastagsag

25, Atmeéra

Eﬁ-, Elomel Egitéﬂ [Heat treatment/ Vorwarmung)

Fwischen

| :I.E'_"ﬂ nEempe I':iTII_t

Tétel Thickness! Werkstickdicke | {Diameter) Durchmesser) i
Items/ | 21, Megnevezés Materal 22, Szabvanyszam CRISO 15608 Lv [mm] @ [mm] 27, Elomelegitési hém.: Min oC
Position type and grade /Materialgite Standard numbery Norm Preheat temperature) Vorwirm.Lemperatur EiR
28, Kizhenso him.:
tl 5355JR EN 1{1025'2 1.2 3'25 [nterpass lemperature; Max. _ D'[:

S355JR

EN 10025-2

1.2

3-25

29, Elomelegites modja:

Preheat process) Art der Vorwirmung

30, Mérés:
IE]'.m'k of heaty Temperaturmessung

carsae S LESREN XML L S
i - 319, Huzalelotolis . . >
t 32 ird 36 . o c : : 40, Heg. Sehessé ) 3
I Tomerly ag g 37, Aram-erdsség 38, Iv-feszilltség |  Wire feed speed/ res B e g |41, Hébevitel
Réteg Eljaras 33, Hozaganyag Ijnlfl:wlm’; Heg. ram/ Current/ Stromstirke Valtage/ Spannung Drahtvorschuhs- Eeh ,-...;:-:n.:-: :il:':.t:-ril‘lllfl keit '-'-.'Illl.;uatjﬂﬂlmin
; Tl urchmesser Py iy e schw farmeeinbringung
P Welding Filler material/ Zusatzwerkstoff Poz. polaritas geschwindigheit : :
Schweid- process/ S Currentpolariy
nsi ¥ ] &
lagen Prozess H [mm] slromart IAI Ivl fl‘l‘lfl'-l'lll'll I'—-mj'llmtn] Ikli'lrmm]
ENISO | G424m21
1 135 : 1,0 PB| =(+ 241 - 260 26 - 28 - 25-30
| 14341-A | 3si : *)
42, Egyeb technologiai
informaciok:
other technical information/
sonstige technologische informationen
43, Hozaganyagok , vedogaz | ledopor L2, SZaritas 5o, wollram
Filler material/ Schweifizusatz Werkst. Shielding gas-flux / Schutzgas-Unterpulver Drying/ Trocknen Tungstram;/Woll. electrode
: < 57
44, Flj. _ 47, Szabvany ) o . . 51, =3 o , 57,
it 45, Mirka és tipus o 48, Megnevezés 49, Marka és tipus X 50, Fogyasztis - P 54, 1dé[6ra) 56, Tipus | Atméro{mm]
) Manulacturer and typef ettt Het e Bviiia Manutacturer and oype/ Flivw rate of shielding gas f G}rul-n-redelem Ha m.{ E] Tarstiomn f Haltersit Type, Modell 0 b
bl mt?"' Hersteller und Typ Standard number/ f et k Hersteller und Typ Gasrmienge Baking gasy Wurzelschurz Temperatur : - Iarl'ﬂ-. L_r:lr
Fiodess Morm Bummer Durchmesser
: EN IS0 I/ I/
135 | OK AristoRod 12.50 M21 SOL CAR 18 16-18 . )
141 T§ min min
58, Vibraciosfesziltse 61, Hokezelési 62, Felmelegitesi = i 64, Hiilési sebesség:
! R = st v ; ‘g 63, Héntartdsi idé: 2 -
mentesites: . 60, Modszer: (Method / Methode) homerseklet: SEhESSEH: Hold time; Haltezeit Speed of cooling/
Vibration entspannungs Heat temperature Speed of heating/ aul Abkhiilrate
59, Hegesztés utani hokezelés:
Post-weld heat treatment I_DI:J [GCK]]] [nliI]] [ﬂ [:f h_l
wermebechdndlung nach schweiiung o r_ﬂ_,;-"‘"""_-h:h""""-“

65, Hegesztéshez szilkséges mindsites:
2u Schwelfen benotigen Qualifikation

66, Keszitette: (made by/ Erstellt]

IWE/EWE hegesztdmérndk / Welding engineer / Schweilifachingenieur

=~ il =
Herczeg Gabor

67, Datum: [Date/ Datum)

e

¢ F L- L 'r.-

8z €0

68, Pi Eﬁ:E‘L [Stamp / Stempel) _

E |

69, Revision:
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i - F - = o
Hegesztéstechnologiai utasitds:
Welding procedure specification/ Schweipanweisung des Herstellers

e e T W e Y ey B e S A e e P
° Gydrtmany leirasa:
Product discription/ Produkt

i Gyarto:

Manufacturer/ Hersteller

WPS TR11

EN ISO 15609-1

szerint

4, Hegesztést megeliizd eldkésziiletek [ Method of preparation/ Art der Vorbereitung):

egrendelo:

Customer/ Besteller

Megnevezes [Bez):

A)2SZaMm (ZngNr):

2155014

5 P WFQR szama (Number/Nummer].

T
{0

6, WPS szama (Number/Nummer);

\)) WAMSLER*

A feliletet meg kell tiszlitani a korroziotél, revétd! és a sorjatol koszordvel!
The surface must be cleaned with corrosion! Alapanyagok szemcseszorva! Materials grained scatter!

8, Hegesztési eljaras

7, 50r
Rows,/ Welding process! Prozess
Linien EN ISO 4063

9, Gepesitettség szintje

Level of automation,/
Mechanisierungsnivo

10, Kitésfajta
[oint type,/ Nathart

E122/1660/2024

11, Kotéstipus

Joint mode, Join mode

Une site or both site/
gine Seite oder beide Seiten

12, Mod

13, Méret

[ointsize/ Mahtgripe

WPS TR11

14, Kiotesalak
Joint form/
Maht formen

1 141 (TIG)

Kézi

FW (fillet weld)

Egysoros/Single Layer

Egyoldali/ Single side

a 2-2.5

90

15, Varrat elikészités /Kotes Kialakitisa

[oint design/ Gestaltung der Verbindung

S ———— T ——————

16, Varrat kivitelezés /Varrat felepitése

Welding sequences/ Schweip

folpe

F

——

17, Megjegyzés (Notef Bemerkung):

Hézag / joint gap :0-0,5

18, Megjegyzés [Naote/ Hemerkung):

" = s

19 indsé ase materi: rerk ] 24, "Jastaga.ég 25, Atmero 26, Elomelegités [Heat treatment/ Vorwirmung)

Ti-t:-l 20, AFREMMDUSHE (Rate mathrk/ Loy sty Thickness/ Werkstiickdicke | [Diameter/ Durchmesser) 5
5 i ; i 27, Elomelegitési hom.: .
ltems/ | 21, Megnevezés Matcrial 22, Szabvinyszam CRISO 15608 Lv [mm] @ [mm] : | g bt - Min. _ o
Position type and grade /Materialgite Standard numbery Norm F'rl.'ll.::ell'“l'r:tlipm atlfc,-"ﬂ orwarm. e mper;
28, Kozbenso hom.: "
L S355J2 EN 10025-2 1.2 16 Inlerpass temperature/ Max. - C
1 Zwischenlagentemperalur

1.4301

EN 10088-2

3-25

12<

Freheat process/ Art der Vo

29, Elémelegités modja:

IWAHIIMUNg

30, Méres:

Check of heat/ Temperaturmessung

e T g e i L Y S D T R W R T e e L el Ty R Tl
39, Huzalelotolas . .
s : - . . ’ 40, Heg. Sehesse 41, Hibevitel
31, 32, 34.,Atmeru 35, A 38 37, Aram-erosség 38, Iv-fesziltseg Wire feed speed/ : Tl'.'iE:fl i} & ;lmr input]
HétEE E]] draq 33.’ HDIHE'“ ﬂyﬂg Di:::::::,::ir HEH' Ira[!-:i {“rn:nl"ll S“ -;_||1:|:~.‘hll'l-.'-E '|.|"r.|]|.i:|gL'.." 5p:|h'l'|l]l1g I]ra_l:l Lw-l:rb:..h;tb?- 5E|'|1.'.'El'ﬂprc-5I:hl#'i.l.'lul'.llg]il-."lt '.'l."=||'|1|-.-|~|r||:|||||_'.;ur|;..;
Hun Welding Filler material/ Zusatzwerkstofl Paoz. ; E ':'rll _'q ; geschwindigkeit
Schweif- process/ ; ; arrentpolarity ; ; -
lagen Prozess @ [mm] S Stromart [A] [V] [ma"’ml“] [Lm,-"nun] [k]/mm]
EN ISO 2 _
1 | 141 W 18 8 Mn 24 |PB| =() | 165 - 175 [10 - 11 . 10-14 0,42-0,69
14343-A
ST T fa R r— g i I W e P T Y Y e T et L e e o B | i e B Y UL RS SRTEE S D
42, Egyéb technologiai
informaciak:
pther technical information/
sonstige technologische imformationen
e s 20, Vedogaz / ledopor , SZAT
43, Hozaganyagok i ENAg A A = :
ialdi ;- o a5- ‘ b Trockner Fungstram/Walf. electrode
Filler material/ Schweifzusatz Werkst Shielding gas-flux / Schutzgas-Unterpulver rving, Trocknen —
1H 47, Szabvan . ¥ F 53 5 i
""?’J Elj. 45, Mirka és tipus e ¥ 48, Megnevezés 49, Mirka és tipus 50, Fogyasztas ) 5:" i i 54, Idd[ora] 56, Tipus| Atmérd[mm]
Welding ManuEcturer and type SIam 54 F i chredbisi Manufacturer and vpe/ Flowr rute of shielding gas/ Gyidlkvédelem Hém.[*C] Duration, Halbezeil Type/ Maodell Dianeter
proceds/ Heretollar und Typ Stanafurd number hescription,’ Beschraaung Hersteller und Typ Gasmerpe Baking ras/ Wurrelschutz Temperatur Ay L 20
Frozess Mot Mummer =
141 | INOX TIG 307Si Argon 10-12 : _ ,
14175 min min

58, Vibraciosfeszultség

Vibration entspannungs

mentesités:

60, Modszer: (Method / Methode)

61, Hokezelesi
himeérséklet:
Heat temperature

62, Felmelegitesi
sebesség:
Speed of heating/ auf

Hold tim

63, Hintartdisi ido:

e/ Haltezeit

64, Hiilési sebesseg:
Speed of cooling/
Abkhiilrate

59, Hegesztés utini hokezelés:
Fost-weld heat treatment
wermebehindlung nach schweibung

__.-\...__.—-'—'_'_._'_._-,

l_.__..-“'"/. r:___#__;__..--- ;
Herczeg Gabor

I'WE,/EWE hegesztimérnik / Welling engineer / Schweilfachingenieur

70 1}

69, Revision:

67, Datum: (Date/ Datum)

[°C]

[°C/h]

[min]

[°C/h]

68, Pecsét: (Stamp / Stempel)
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