
Příloha č. 1 – eWPS: 



WPS No./č.: Rev.: 0
Date/Datum: Pg./Str.: 1/1

Welding Process/Metoda: 1. 2. Supporting/Související WPQR:

Type of Weld/Typ svaru: Aplication/Aplikace:

Backing/Podložka:

Other/Ostatní:

Base metal / Základní materiál:

Material 1: Group/Sk.: Outside Dia./Vnější f : mm Thickness/Tloušťka: mm

to/k   Material 2: Group/Sk.: Outside Dia./Vnější f : mm Thickness/Tloušťka: mm

Remark/Poznámka:

Filler Material / Svařovací materiál: Gas / Plyn:

Classification: 1. 2. Shielding/O. svaru: 1. 2.

Klasifikace: Backing/O. kořene: 1. 2.

Designation 1. 2. Trailing/Dodatečná: 1. 2.

Označení: Remark/Poznámka:

Size/Průměr: 1. mm 2. mm

Name-Type of Flux/Jméno-typ tavidla:

Drying of F.M./Sušení svař. mat.: 1. 2. Position / Pozice:

Replace/Náhrada: 1. 2. Groove/Do úkosu: 1. 2.

Fillet/Vsvar: 1. 2.

Remark/Poznámka:

Joint Design / Tvar spoje: Welding Sequences / Postup svařování:

root spacing 

b = 2÷3 mm

c = 1,5÷2,0 mm 21 - 84

1

t c t1

b

2 - 20

 

Preheat / Předehřev:

°C °C °C h

Post Weld Heat Treatment / Tepelné zpracování po svařování:

°C min. °C/h °C/h

Technique / Technika svařování:

Tungsten El./Wolframová elektroda: f mm Type of Bead/Tvar housenky: 1. 2.

Edge Preparation/Příprava úkosu: Weaving / Rozkyv: 1. 2.

Method of Cleaning/Metoda čištění: Pulsing/Pulzace: 1. 2.

Method of Back Gouging/Drážkování kořene: Oscilation/Oscilace: 1. 2.

Remark/Poznámka:

Welding Parameters / Svařovací parametry:

Process Filler Material/Svařovací materiál Type/Polarity

Classification/Klasifikace Typ /Polarita

Remarks / Poznámky:

Prepared (Name, Date, Signature): Approved (Name, Date, Signature):

Připravil (jméno, datum, podpis): Schválil (jméno, datum, podpis):

 IWT

Amperage/Proud

(A)

Voltage/Napětí

(V)

OK ARISTOROD 12.50

11.7.2021

S355NL

Specifikace svařovacího postupu

80

WPS Welding Procedure Specification

ČSN EN ISO 15614

N.

801

1

G3Si1

l/min

N.

66/08.06/07/15.01/3135
FILET WELD / V SVAR OBOUSTRANNÝ / X SVAR 

N.

1,2

plate

plate

S355NL

ČSN EN ISO 14341

%

Wire speed (m/min) Travel Speed (cm/min)

Rychlost posuvu (cm/min)

DC+ 19

32

Rychl. drátu (m/min)

Layer(s)

Vrstva Metoda f  (mm)

DC+135

4÷12

4÷12

140÷150
290÷330

OK ARISTOROD 12.50

mechanical - mechanicky

N.

mechanical - mechanicky

82%Ar+18%CO2 13÷15

 PA

CORGON 18

N.

N.

Time/Čas:

still air

135

Preheat Temp./Teplota předehřevu: Interpass: Post Heating/Dohřev:

 

ISAF

1

2 - 84 1,2

N.  

1,2

OK ARISTOROD 12.50

200 N.

%

klidný vzduch

Remark/Poznámka:

Temp. Control/Kontrola teploty:

Heating Rate/Rychlost ohřevu:

N.

150

Type/Typ:

N.

ESAB OK ARISTOROD

Cooling Rate/Rychlost ochlazování:Temperature/Teplota:

N.

11.7.2021 11.7.2021

Type - N.

Bohumil Vender Miroslav Fišer

BW - 80 - S355NL

max 3x f electrode

Cooling After W./Ochlazení po svař.: Remark/Poznámka:

l/min

string-rovná



WPS No./č.: Rev.:

Date/Datum: Pg./Str.:

Welding Process/Metoda: 1. 2. Supporting/Související WPQR:

Type of Weld/Typ svaru: Aplication/Aplikace:

Backing/Podložka:

Other/Ostatní:

Base metal / Základní materiál:

Material 1: Group/Sk.: Outside Dia./Vnější f : mm Thickness/Tloušťka:

to/k   Material 2: Group/Sk.: Outside Dia./Vnější f : mm Thickness/Tloušťka:

Remark/Poznámka:

Filler Material / Svařovací materiál: Gas / Plyn:

Classification: 1. 2. Shielding/O. svaru: 1. 2.

Klasifikace: Backing/O. kořene: 1. 2.

Designation 1. 2. Trailing/Dodatečná: 1. 2.

Označení: Remark/Poznámka:

Size/Průměr: 1. mm 2. mm

Name-Type of Flux/Jméno-typ tavidla:

Drying of F.M./Sušení svař. mat.: 1. 2. Position / Pozice:

Replace/Náhrada: 1. 2. Groove/Do úkosu: 1. 2.

Fillet/Vsvar: 1. 2.

Remark/Poznámka:

Joint Design / Tvar spoje: Welding Sequences / Postup svařování:

root spacing 

a = 60±5°

b = 2÷3 mm

a c = 1,5÷2,0 mm 2 - 39

b c

1

Preheat / Předehřev:

°C °C °C h

Post Weld Heat Treatment / Tepelné zpracování po svařování:

°C min. °C/h °C/h

Technique / Technika svařování:

Tungsten El./Wolframová elektroda: f mm Type of Bead/Tvar housenky: 1. 2.

Edge Preparation/Příprava úkosu: Weaving / Rozkyv: 1. 2.

Method of Cleaning/Metoda čištění: Pulsing/Pulzace: 1. 2.

Method of Back Gouging/Drážkování kořene: Oscilation/Oscilace: 1. 2.

Remark/Poznámka:

Welding Parameters / Svařovací parametry:

Process Filler Material/Svařovací materiál Type/Polarity

Classification/Klasifikace Typ /Polarita

Remarks / Poznámky:

Prepared (Name, Date, Signature): Approved (Name, Date, Signature):

Připravil (jméno, datum, podpis): Schválil (jméno, datum, podpis):

IWT

BW - 55 - S355NL

max 3x f electrode

Cooling After W./Ochlazení po svař.: Remark/Poznámka:

l/min

string-rovná

10.7.2021 10.7.2021

Type - N.

Bohumil Vender Miroslav Fišer

N.

150

Type/Typ:

N.

Cooling Rate/Rychlost ochlazování:Temperature/Teplota:

N.

OK ARISTOROD 12.50

200 N.

%

klidný vzduch

Temp. Control/Kontrola teploty:

ISAF

 

 

1

2 - 39

 

 

1,2

 

Preheat Temp./Teplota předehřevu: Interpass: Post Heating/Dohřev:

V

N.

1,2

 

 

135

 

 

 

  

 

135

 

 

 

 

  

 

 

 

  

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

N.

Time/Čas:

still air

Remark/Poznámka:Heating Rate/Rychlost ohřevu:

82%Ar+18%CO2 13÷15

 PA

CORGON 18

N.

 

mechanical - mechanicky

N.

mechanical - mechanicky

10

12

 

OK Aristorod 12.50

   

 

Layer(s)

Vrstva Metoda f  (mm)

 

DC+

Wire speed (m/min)

136÷147
290÷330

 

Travel Speed (cm/min)

Rychlost posuvu (cm/min)

DC+ 18

30

Rychl. drátu (m/min)

 

  

plate

plate

S355NL

ČSN EN ISO 14341

%

  

 135
FILET WELD / V SVAR OBOUSTRANNÝ / X SVAR 

 

N.

 

1,2

N.

551

1

G3Si1

l/min

N.

10.7.2021

S355NL

Specifikace svařovacího postupu

55

WPS Welding Procedure Specification

ČSN EN ISO 15614

Amperage/Proud

(A)

Voltage/Napětí

(V)

OK Aristorod 12.50



WPS No./č.: Rev.: 0
Date/Datum: Pg./Str.: 1/1

Welding Process/Metoda: 1. 2. Supporting/Související WPQR:

Type of Weld/Typ svaru: Aplication/Aplikace:

Backing/Podložka:

Other/Ostatní:

Base metal / Základní materiál:

Material 1: Group/Sk.: Outside Dia./Vnější f : mm Thickness/Tloušťka: mm

to/k   Material 2: Group/Sk.: Outside Dia./Vnější f : mm Thickness/Tloušťka: mm

Remark/Poznámka:

Filler Material / Svařovací materiál: Gas / Plyn:

Classification: 1. 2. Shielding/O. svaru: 1. 2.

Klasifikace: Backing/O. kořene: 1. 2.

Designation 1. 2. Trailing/Dodatečná: 1. 2.

Označení: Remark/Poznámka:

Size/Průměr: 1. mm 2. mm

Name-Type of Flux/Jméno-typ tavidla:

Drying of F.M./Sušení svař. mat.: 1. 2. Position / Pozice:

Replace/Náhrada: 1. 2. Groove/Do úkosu: 1. 2.

Fillet/Vsvar: 1. 2.

Remark/Poznámka:

Joint Design / Tvar spoje: Welding Sequences / Postup svařování:

root spacing 

a = 60±5°

b = 2÷3 mm

a c = 1,5÷2,0 mm 2 - 47

b c

1

Preheat / Předehřev:

°C °C °C h

Post Weld Heat Treatment / Tepelné zpracování po svařování:

°C min. °C/h °C/h

Technique / Technika svařování:

Tungsten El./Wolframová elektroda: f mm Type of Bead/Tvar housenky: 1. 2.

Edge Preparation/Příprava úkosu: Weaving / Rozkyv: 1. 2.

Method of Cleaning/Metoda čištění: Pulsing/Pulzace: 1. 2.

Method of Back Gouging/Drážkování kořene: Oscilation/Oscilace: 1. 2.

Remark/Poznámka:

Welding Parameters / Svařovací parametry:

Process Filler Material/Svařovací materiál Type/Polarity

Classification/Klasifikace Typ /Polarita

Remarks / Poznámky:

Prepared (Name, Date, Signature): Approved (Name, Date, Signature):

Připravil (jméno, datum, podpis): Schválil (jméno, datum, podpis):

  IWT

BW - 60 S460

max 3x f electrode

Cooling After W./Ochlazení po svař.: Remark/Poznámka:

l/min

string-rovná

N.

10.7.2021 10.7.2021

Type - N.

Bohumil Vender Miroslav Fišer

N.

150

Type/Typ:

N.

Cooling Rate/Rychlost ochlazování:Temperature/Teplota:

1,2

PITARC G9

200 N.

%

klidný vzduch

Temp. Control/Kontrola teploty:

1,2

ISAF

 

 

1

2

3-7

 

1,2135

Preheat Temp./Teplota předehřevu: Interpass: Post Heating/Dohřev:

 V

N.

8-47

 

135

135

 

 

135 1,2

 

 

 

  

 

1130

 

 

 

  

 

 

 

PITARC G9

 

 

 

DC+

 

240÷255

 

   

 

 

N.

Time/Čas:

still air

Remark/Poznámka:Heating Rate/Rychlost ohřevu:

82%Ar+18%CO2 13÷15

 PA

CORGON 18

N.

 

mechanical - mechanicky

N.

mechanical - mechanicky

10

10

240÷270

PITARC G9

PITARC G9

   

 

Layer(s)

Vrstva Metoda f  (mm)

11

DC+

Wire speed (m/min)

70÷80
240÷245

DC+

Travel Speed (cm/min)

Rychlost posuvu (cm/min)

DC+ 16-17

27

Rychl. drátu (m/min)

30

  

plate

plate

S460N

ČSN EN ISO 14341

%

  

100-001-18 135
FILET WELD / V SVAR OBOUSTRANNÝ / X SVAR 

 

N.

 

1,2

N.

601

1

G4Si1

l/min

N.

10.7.2021

S460N

Specifikace svařovacího postupu

60

WPS Welding Procedure Specification

ČSN EN ISO 15614

Amperage/Proud

(A)

Voltage/Napětí

(V)

PITARC G9



WPS No./č.: Rev.: 0
Date/Datum: Pg./Str.: 1/1

Welding Process/Metoda: 1. 2. Supporting/Související WPQR:

Type of Weld/Typ svaru: Aplication/Aplikace:

Backing/Podložka:

Other/Ostatní:

Base metal / Základní materiál:

Material 1: Group/Sk.: Outside Dia./Vnější f : mm Thickness/Tloušťka: mm

to/k   Material 2: Group/Sk.: Outside Dia./Vnější f : mm Thickness/Tloušťka: mm

Remark/Poznámka:

Filler Material / Svařovací materiál: Gas / Plyn:

Classification: 1. 2. Shielding/O. svaru: 1. 2.

Klasifikace: Backing/O. kořene: 1. 2.

Designation 1. 2. Trailing/Dodatečná: 1. 2.

Označení: Remark/Poznámka:

Size/Průměr: 1. mm 2. mm

Name-Type of Flux/Jméno-typ tavidla:

Drying of F.M./Sušení svař. mat.: 1. 2. Position / Pozice:

Replace/Náhrada: 1. 2. Groove/Do úkosu: 1. 2.

Fillet/Koutový: 1. 2.

Remark/Poznámka:

Joint Design / Tvar spoje: Welding Sequences / Postup svařování:

root spacing / kořenová mezera: 0÷0,5 mm

 

b = 2÷3 mm

c = 1,5÷2,0 mm 6 - ÷

1

t c t1

b

2 - 5

Preheat / Předehřev:

°C °C °C h

Post Weld Heat Treatment / Tepelné zpracování po svařování:

°C min. °C/h °C/h

Technique / Technika svařování:

Tungsten El./Wolframová elektroda: f mm Type of Bead/Tvar housenky: 1. 2.

Edge Preparation/Příprava úkosu: Weaving / Rozkyv: 1. 2.

Method of Cleaning/Metoda čištění: Pulsing/Pulzace: 1. 2.

Method of Back Gouging/Drážkování kořene: Oscilation/Oscilace: 1. 2.

Remark/Poznámka:

Welding Parameters / Svařovací parametry:

Process Filler Material/Svařovací materiál Type/Polarity

Classification/Klasifikace Typ /Polarita

Remarks / Poznámky:

BW 121 - 80 - 80 

max 3x f electrode

Cooling After W./Ochlazení po svař.: Remark/Poznámka:

l/min %

klidný vzduch

Remark/Poznámka:

Temp. Control/Kontrola teploty:

Heating Rate/Rychlost ohřevu:

string-rovná

Cooling Rate/Rychlost ochlazování:

Type - N.

Time/Čas:

N.

N.

Preheat Temp./Teplota předehřevu:

N.

150

Type/Typ: Temperature/Teplota:

Interpass: Post Heating/Dohřev:

 PA

 

N.

OK AUTROD 12.22

3

ČSN EN 13479

N.

N.

OK Flux 10.72

2

3

 

1

S2Si

200

4 - 41

121

121

121 3 11OK AUTROD 12.22 DC+ 470 - 480 30 45

%

still air

N.  

l/min

3

OK AUTROD 12.22 40

45

45OK AUTROD 12.22

mechanical - mechanicky

mechanical - mechanicky

285 - 300

170 - 190
270 - 280

DC+ 28 11

Layer(s)

Vrstva Metoda f  (mm)

121

 6

11

3

3

1

N. N.

OK AUTROD 12.22 DC+

DC+ 19
28

Rychl. drátu (m/min)

Wire speed (m/min) Travel Speed (cm/min)

Rychlost posuvu (cm/min)

N.

801 plate

plate

S355NL

AWS A/SFA 5.17

ČSN EN ISO 15614 - 1

121
FILET WELD / KOUTOVÝ SVAR

N.

 

17.7.2021

S355NL

Specifikace svařovacího postupu

80

WPS
Welding Procedure Specification

 

Amperage/Proud

(A)

Voltage/Napětí

(V)



Příloha č. 2 – Zpráva o svařování: 











Příloha č. 3 – Protokoly nedestruktivních a 
destruktivních zkoušek: 














































































