Latgcznik nr . WPS nr 4.GAZ.2013, WPS nr 5.GAL. do Instrukcji montazu i spawania fittingdw i kréécéw na obiektach
gazowniczych Operatora Gazociggéw Przesylowych GAZ-SYSTEM S.A.

Zatgcznik nr 6. WPS nr 4.GAZ.2013, WPS nr 5.GAL.

O =R Instrukcja Technelogiczna Spawania WPS ne 4.GAZ 2013
N a— - WPS wg PN-EN ISO 15609 - 3
Fitting spawany na czynpnym gazociggu WPQR ne 27,0604
GAZ-SYSTEM S.A,
Rodza§ zigcza: Meotoda spawnania: o a
czolowe rgezne spawanie odukirndg otlong - 111 wg PN-EN IS0 4083:2008 Mocowanie | screpianie,

Pazycia spawania: PC
Spaws dwich spawaczy
jodnoczednie

Min. temp. otoczenis

podczas scawsnia: -10°C
Podgrzewanio witgpna: 70-80°

Max. tomporaten
misdzytciopowa: 250°C

IR MAS D NI brid P £ X
0 M S o Sl Wy

MATERIAL PODSTAWOMWY:
ROOZAY | QINACZENIE:

tuea: sipla 7 grupy 1.0 1.2 1.4 wg PN-OR 1S0 15608
dradnica xaw. 273 - 711 mm

MOCOWANIE | SCZEPIANIE:
Mocowad 2a pomocy abeym montadowych. Obejmy zdeymowadpo
wyiwnlnn nin. trzech lcaooowm c&notol min. aom.gow fnnqu

oruboas: 4,0- 15 mm

Friing: £ 354 NL wp EN 10020-3

Podikhadka:

S038. o dhugodai fittingu + 100 mmm z kazdej strony,
ser/gr. 20/1,5 mm

CZYSZC?EN!E WSTEPNEIWF,DZYWARST\'VOWE
Zonzocmunmzywmthdwkwmpmmmniaw ouywcw\nom
frtingu 2 farhy na Shugodct min. 50 men -
LBHCIIN0 polyske. Whocmmmmm Pmm
warstwy ky | lokke: przoarifowmnd.
NMMWWWMW Mramnodqoaﬁdcztuan

MATERIAL DODATKOWY:

@ 25:3.2

Typwg ISO 2560 - A E424 B 12 HS
ozn. handiowe: CONARC 51
Producent: LINCOLN

TECHNIKA SPAWANIA:

Lu\zﬂuzyewmwmm SpmtmmmMmmwm-m
slekirody do p bk sury, P | zakof

by pOWINNY DOKrywat siy 22 sobY, mmﬂwhmaom Chmnscptmmul

Inna: Elektrody susyt zgodnia £ cal |
producenta | preetrzymywad w lormosie,

BADANIA | KLASYFIKAGJA:
Spohypeﬂmoww WMBMPN{H 150 5817:2000

C}? ;E Wydanie 2 Wersja 2

. Spoiny p w PN-EN 17837 | bscaniom radiogeaficenym
fmmm, DA ::l-EN 1435 xpmamhni wg Eaboeh 6 1 normy PN-EN 12732 kariegons wymagen, | *
PARAMETRY | ERI ) -
PARAM MATERIAL DODATKOWY PRAP , APiC ENERGIA
’ ™ l(lﬂlOVs;A
tceg | metods ™R SREDNICA |RODZANBIEG. | AMP, (A 7 {*r- 10%) (o1 10%)
1 111 E424812H5 25 STALYI 70-80 2021 )
2 111 |E4paB1ans | 25 STALY 70.80 2122 w2
3nf 11 Faz4BIZMS | 32 STALY!H 80-100 22-24 .
Wykonat | Zatwierdzi: Zaskceptowai: 7
Y4
/ ‘ Strona 172
PE-DY-IO1 Strona1z2




Zatgcznik nr 6. WPS nr 4.GAZ.2013, WPS nr 5.GAL. do Instrukcji montazu i spawania fittingéw i kréécéw na obiektach
gazowniczych Operatora Gazociqgéw Przesylowych GAZ-SYSTEM S.A.

(‘) Eﬁ. Instrukeja Technologiczna Spawania WPS nr 5 GAZ 2013
meg spawany na i . WPE wg PN-EN IS0 15609 - 1
Wany na cZynnym gazociggu WPQR nr 275605
GAZ-SYSTEM S A
Rodzaj 2igcza Meloda spawania N
naktadkowe reczne spawanie elekirody otulong - 111 wg PN-EN IST 4083 2006
WL § OB podanpcn $2 6000
DN3Bp thrmm
Dby 40 14 a4
DY 500 g e Mocowanie i
A Pt sczepianie:

@ / nie dotyczy

Pozycja spawaria PF W /&! - X P
Speing wykonupe dwich 1 m\’

$pawaczy jednocresnie,
spawanie z dotu do gory Pirygoowene 3 spomana

M hermp cloczena
GOELTE spawdny -10°C

Podgrzewane wsiepne 70-90" Sposdb spawania.
spoiny wyhkonue
dwich spawaczy

Max tempeatura jednoczedme

miezysoegine 2507C

LHBIAT wikivnara
snpive
MATERIAL PODSTAWOWY CZYSZCZENIE WSTEPNE I MIEDZYWARS TV I(IWE
RODZAJS | OZNACIENIE Z gazociagu nale2y vsunat izolacie w Mejscu posadomena ftingy. Cxeydct konsown:

rurd siie 2 grupy 1112 1 4w PN-CRISO 156808 | tangu 7 farby na dhgosts mn 50 mm . POWRTICHNG YEWrpLizng ) wawnelrzry do
metshcinego polysku ¥Wigod usengd prrer csuszane paindkem Frerwsri warsiweg
$rednics 6w B89 - 711 msn przeszifowst, pozostaly OCZyioE S2EX6TkY | lEKD praeszifonat

grubese 4,0- 15 mm Pt zak i Som . " g . g
Foir P 355 NL wp EN 100283 DACIENIV SERAWINE NBIY USUNEC capryski POwe2chai spony ocTyind 2 zu2la

TECHNIKA SPAWANIA
LUk 2ajarzyt W rowhi spawalndzym Spawsd dukeem kedtkm RiTy groslopadiym polodenu
o - ___|edektiody do mucm;*.mw Poczgixi i zakoferens koeginw pOSIC2egoinych warstw
MATERIAL DODATKOWY- nie w:;nw pokiywad siq 2 3008, przesunwse ma 30 mm Chronit prred wealrem )

& 2532

Typwg IS0 2560 A E4248 12 H5 it e - e
orn handlowe CONARC 51

:"Mﬂge‘: LINCOLN BADANIA | KLASYFIKACJA:
nne. Eleklrody susryt zqodnie z zateconam: Spowny podiegajh badunom wizusingm wg PH-EN ISQ 17637 2011 1 badanion
producenta | przetrzymywad w lermosie panetracyjnym wg PN-EN 5T1-1 Spey pawirny odpow aded p ¢ phot0 B wedhig
- ; PNENISO 5817 2008 2 wylqczenams wy tabei G1 rormy PN-EN 12737 kalego
Urzaadzena spawalnicze wymagan jekedcowyeh D
Lancolr IMVERTEC V2D5.T Jub podobae
PARAMETRY | MATERIAL DODATKOWY - A
SPAWANIA : RAD | NAPIECIE ENERGIA
. ™ LINSPNVA
ey | cietots Tve | SREDNICA |RODZAJBIEG | AMP [A] (+4-10%) Ryt R
1-3 111 E4Z4RBIPHS 2.5 SIALYIA 375 e 3
4-n 111 » E42 6 R 12H5 32 STh4 Yins Y585 o 10 )
. - . . - P .
Wykonal: Zatwierdzit Zaakceptowat e //
Sirona 2/2

(Y §> Wydanie 2 Wersja 2 PE-DY-IO1 Strona2z2
<



