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SPOLKA GAZOWNICTWA

zatgcznik nr 6 do Zasad budowy, technologii spajania
i napraw stalowych sieci gazowych

Zasady spawania w temperaturze otoczenia ponizej +5°C oraz w warunkach
podwyzszonej wilgotnosci powietrza.

Podczas spawania w temperaturze otoczenia ponizej +5°C oraz w warunkach podwyzszonej
wilgotnosci powietrza predkos¢ chiodzenia ztgcza spawanego moze spowodowac utrate
witasciwosci lub powstanie niezgodnosci. W celu zapobiezenia niekorzystnym zmianom
wystepujacym w czasie spawania i po jego zakonczeniu, w szczegélnosci zmianom struktury,
peknieciom oraz powstawaniu odksztatcehh spawalniczych nalezy zastosowac¢ odpowiednie
zabiegi technologiczne.

1. Podgrzewanie osuszajgce przed spawaniem

Podgrzewanie wstepne stali przed procesem spawania spowalnia szybkos$¢ chtodzenia
w strefie wptywu ciepta. Moze to by¢ konieczne, aby unikng¢ peknie¢ spoiny lub peknie¢
w strefie wptywu ciepta. Potrzeba wstepnego podgrzewania stali wzrasta wraz z obnizaniem
sie temperatury otoczenia, gruboscia materiatu, zawartoscia wegla/dodatkéw stopowych
w stali oraz mozliwoscig dyfuzji wodoru. Zaleca sie podgrzanie materiatu podstawowego do
temperatury 80-100°C bezposrednio przed rozpoczeciem procesu spawania. Do pomiaru
temperatury podgrzewania nalezy uzy¢ termometrow bezdotykowych, kontaktowych lub
termoindykatoréw (termokredek).

Oprécz podgrzewania osuszajgcego dopuszczalne jest stosowanie podgrzewania wstepnego
o ile taki proces przewidziano w czasie kwalifikowania technologii spawania i odnotowano go
w protokole kwalifikowania technologii spawania WPQR. Temperatura podgrzewania
wstepnego powinna by¢ zgodna z WPQR i powinna by¢ wpisana do instrukcji technologiczne;j
spawania WPS.

2. Odizolowanie bezposredniego otoczenia ztagcza od niekorzystnych warunkéw
atmosferycznych

W celu odizolowania wykonywanego ztgcza od niekorzystnej temperatury oraz warunkow
atmosferycznych nalezy stosowa¢ namioty oraz nagrzewnice, ktére umozliwig utrzymywanie
w namiocie temperature na poziomie min. +5°C. Nalezy unika¢ powstawania ruchoéw powietrza
(przeciggéw) wewnagtrz namiotu.

3. Uzycie materiatéw dodatkowych niskowodorowych

W przypadku uzycia elektrod otulonych zaleca sie stosowanie materiatbw o obnizonej
zawartosci wodoru dyfundujgcego (max. zawarto$¢ wodoru w stopiwie 10 mil/100 g).
W przypadku wykonywania wigczen do czynnych gazociggéw lub wykonywania prac
spawalniczych na czynnej sieci gazowej nalezy stosowac¢ materiaty dodatkowe do spawania o
maksymalnej zawartosci wodoru w stopiwie 5 ml/100 g.

Konieczne jest przestrzeganie zalecen podanych przez producenta dotyczgcych suszenia
i sktadowania (magazynowania) elektrod.
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4. Zabezpieczenie wykonanych spoin przed szybkim stygnieciem.

Po wykonaniu zlgcza spawanego, jego oczyszczeniu oraz oznakowaniu nalezy przed
przeniesieniem namiotu zabezpieczy¢ ztgcze spawane przed zbyt szybkim stygnieciem. Do
tego celu stuzg specjalne maty i koce izolujgce. Nie nalezy stosowa¢ materiatow izolacyjnych

mokrych, zimnych oraz takich, ktére mogg gromadzi¢ wilgo¢.
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