Latgcznik nr 12. pWPS nr 21b/GAZ/16.P do Instrukcji montazu i spawania fittingéw i kréécéw na obiektach
gazowniczych Operatora Gazociggdéw Przesylowych GAZ-SYSTEM S.A.

Zatgcznik nr 12. pWPS nr 21b/GAZ/16.P

Instrukcja Technologiczna Spawania [pWPS) PWPS i 21b/GAZ/16.¢
Ll I T— wg PN_EN 150 156081
WE PN-EN 150 15634 - 1, PN EN IM0 12732 -
WytkwiLa, DotyCey cadania: iecnostz inspakoyjnd o
OGP GAZ-SYSTEM 5.4 Uznania technologii -Tuleja peinoobwodowa UDT Poznan
l Iiycze doczotowe Material podstawowy: Materiat dodatkowy:
Kodza; spoiny BwW Giups: 1.2 PN CRISO 15608  |Rodzay: elektroda zasadowa
Foycia spawanse: PC catunek. L360NB Froducent Lircodn
U zg@zenie spawaln. Lincaln V2701 Seubost: g=63mm Owmaceense L. - ComarcS1
Lincain ¥ 2707 Srednicy: @ =114,3 mm 4206 Handlowe:
Metoca spawama 111 MMA Padlatka 20x3mm (p"SBS TypwgiSO |1. E424 B 12 HY
PAIr, temp atoczenia: 50 Jtey max 0,45 6B/ 2560 !

SZCZEGOLY PRZYGOTOWANIA ZLACZA

__Ke'lejnodd spawa nip

Brzegi 4D spawania oo2ysclc ze wizystkich rarlecystozey ra seerokasel nein. 25mm fod s110ny wewnetrzne; | 2ewngtranelf kaie;ne warstwy Stegaw crysoad
S2CI0L Eub S2¥Bwal, po spawaniu usur e odpryski.
Technika spawania
7racze wykonuie dwidch spawacy Jednoczesdnie po praediwnydh stionuch sury. buk xajuiyé w rowlo, sgawalniczym. Spawac fukiem kiotkim, Poceqthi i

kadi ia $CIREOW POSIL Inyeh warst nie powinny pokrywat sit ze soba, 1achowat prresuniec: min 30 mm. Szerokode iciegu zakosowgn 2x frednics
eiaktrody. Zigeze chronis praed wiatrem: | opadam:
|Badania i klasyfikacja
Spointy podiegz)a badaniam wizualnym wg PN-EN 17637 i badanion: radialog<snyrn wg PN-EN 1435 2 wylaczeniam: wig tabes G1 normy PN-EN 32372, Spoiny
powinny adzawiadac coziomowi jakadc B wediug PN-EN 150 5817,

I

SZCZEGOLY DOYYCZACE SPAWANIA
VWymlar Rodeaj pradu Predkoic Enengia
boisg /Warstwy  Metoda Materlat dodethowy meriahs Natelenie Nopiecie |8 mgunowas’ spowania anlows Usees
dodutkowego
ar o S n ! ms [y -
1 31 Conare 51 2,5 7050 20.22 DC {4} 1.2 11
2 111 Conarc 51 32 200-110 21-24 DCi+) | 1,2 is
3 131 Conarg 51 3,2 100-120 21-25 D (+) 1 24
Suszenie Temperatuea Obrdbka clepina
tr H 300-350°C PO LuWar by Walgpangs 40 BD?C tempeialusa; nie dotycey
s 25h miedryiciegowa. man 2500C zas:
wg 2alecen producenta Uwagl; chronic spoing przed szybkim srybkadt nagrrewania:
Elktrody przachowywas w termosace w temp. 60°C stygrigciem opasky izclacyjng !snlbkusf chiodzeria:
Gaa / Topnik Elektroda nietoptiwa: Grad spoiny mb
Rodzoj: n/a
Natetens prephywu gazu Rodzaj: Ziobiona lub srélowana nie stosowana
estonowego: nie dotycy
{armujicepo: nie skosowany Srednica Na podkladre: nie stosowana
Seednica tysey:
INFORMACIE DODATKOWE
Krodiee 2 tpawania ustawié wi tysunky 2qcra . Zapewrié réwnalegle krawedzie gwarantizjace wy Pawidtowego praetogu. Wykonact spoiny
screpne w technorogi warstwy przetcpowe] & maksymatne) diugnpiti Jaky umodliniajy warurki montaiy.
Czyszezenie wstepne | migdzywal
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