Latgcznik nr 13. pWPS nr 22/GAZ/16.P do Instrukcji montazu i spawania fittingéw i kréécéw na obiektach gazowniczych
Operatora Gazociqgéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Zatqcznik nr 13. pWPS nr 22/GAZ/16.P

) instrukcja Technologiczna Spawania {(pWes) PWFS nr 22/CAZ/16.3
== wg PN_INISO 15609-1
o wg PN-EN IS0 15634 - 1, PN-EN ISC 12737
Wytwanie Dotycay cadasa: Jednostks nspekeyina
OGP GAZ-SYSTEM S A, Uzn3nia techrologii -Krocie: TOR 2 UDT Poznan
Zigcze odgatgine ‘Matariat podstawowy: Material dodatkowy:
Rodraj spoiny: BW Grupa: 1.2 PN CR IS0 15608 Rodza): elektroda zasadowa
Porycia spawania: PA Gamnek: L3608E/ PISSNH Producent: _____Lincoln )
Jrigdeer e spawedr. Lincoln ¥2201 Gruboic: &=6,3 mm g2=10,5mm Dzrarvenie |1. - Conarc 51
Lincoln V 2701 Sradnica P = 114,3 mm/59,4 Handlowa:
Metosla spawania 111 MMA Cav max 0,45 Typwg 50 1. E424 8132 HS
Nin. temp atoczenia; -5 0C ) 16682560 .
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We'vrmiar Rodiaj pradu Predkodt. | Rodza) pradu ‘ inarga
brieg /Warstwy  Marsd, Material dodathowy materaty Nazag? onle Napiece {2 epwmowodt spewanis niowa Uweng'
o - T At 7 et — Njrm
1 m Conarc51 25 20-90 20-22 12 DC+ 1,2
2 1  Conarc 51 3,2 100110 | 2124 DC i+ 15 DC+ 14 |
3an _3u Cenarc 51 32 100126 | 2125 DC {+} 1,2 _DCy 16
—— e — = b L
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Suszenhs lektrod Temperatura Obrdbka clepina i
tempesatura: 300-350%C | poUgrzewanla witgprego mir 80AC temperatura nie dotyczy
c2as: 25h friiedzyiciegnwa: max 250°C czas:
wg zaleced producenta Uwagi; chronid spoing praed szybkim Sayba o nagraewama:
Erody p et w ch w temp. SO stygnigdem opasky lzolacying s2ybkos¢ chiodsena
Gz / Topnik Elekiroda nietopliwa: (Grae spoiny a8 .nb
hng‘: nfa
Natgtenie preeptywu gasu Rodeaj: Ziabiona tub 521 B nig $1osowana
ostonowego: nie dolvezy
formuycago: nic stosowany $redrica: Na poakisdee: nie stosowana
{Srednica dyszy.
INFORMACIE DODATKOWE
Krotiee do spawania Us1awd we fyiunku zlacza - Zapewnit rd begl krawgdzie gwarartsigce wyk it prawidiowego pu. Wykanat spainy
prc w technolog y prretopowe] o mak taej diugesc gakq liwiaiy bt montaiu. Prace inicze N3 CZynnyr iggu neall
sgadnbe 2 Instruke)g PE-DY-01 | spawania littingHw i krodccow na obiek garowmiczych Operatura Gazociagow Presyluwych GAZ.SYSTEM 5.A.
Caysrerpniv pne i mipdzy e
Lszegi do spawsnis acay$cic 28 wszystkich 2aniecryszrzer na szerokedci min. 25mm fod strony wewnetrzng] i 2ewneerzned koke ne warstwy Sciegdw crytrit

s2c201ky tub saxlifowad, po spawaniu usung® udpryski,

Technika spawania

Ziq¢re wykonuje dwdch spawaczy jednoczeinie po praecwnych stronach rury. Luk rajueyc w rawku spawalniczym, Spawat bakiern krdtkin. Pozatid | rakencreria
Aciegriw poszciegGlaych warst mie powinny poknywad sie e sobiy, zachowac przesuniecie min 30 mm. S2erokoit Sciegu TakosowRT 2x Srednica elektrody, W

irakcie spawania pa weykananis koljmych $ciegow k lowat temp: 1y migdryiciegwy, 2lacie pod; w pr2ypatku obpizenia ¢ Y nikszel temap.
Badania i klasyfikacja
Spainy padicgay wicutlnym wg PN-EN 150 15614 ¢ wylgczealam) we tabet G noremy PN-EN 15372, Speiny powinny ozpowiadad pozipmowi |2koic: B

wedlug PN-EN 150 58L7.
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