Latqcznik nr 5. WPS nr 2.GAZ.2013, WPS nr 3.GAZ.2013 do Instrukcji montazu i spawania fittingéw i kr6écéw na
obiektach gazowniczych Operatora Gazociggéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

ZLatgcznik nr 5. WPS nr 2.GAZ.2013, WPS nr 3.GAZ.2013

C)Eram

GAZ-SYSTEM SA,

Instrukeja Technologiczna Spawania
Fitting spawany na czynnym gazociagu

WPS nr 2.GAZ. 2013

WPOR nr 227C604

WPS wg PN-EN IS0 15609 - 1

Rodzaj rincza: Moioda spawania:
c2Giove

fQCzNe spawanie elektrody otulony = 111 wg PN-EN 150 40632009

Fozxycia spawarnia: PC

Spawa dwdch spiwaczy
jednocednia

M. lmp. AOCIeniy

podczns spawania: « 10°C
Poagrpowanis wilppne: 0-00*

Mz, ierpeisbap
migdzytciogows: 250°C

MATERIAL PODSTAWOWY':
ROOZA | OZFNACZENIE:

nurs: siple 2 geuapy 1.1 1,2, 1.4 wg PN-CR SO 15608
Srecnica zew. 273 - 711 mm

MOCOWANIE | SCZEPIANIE:
Mocowad 2a pomocs obejm montatowych, Obeymy Zoamowsipo
wykonaniy min. Irzech $Ciogow nB dRMOAE fin. BO%IRgOdl Mngu.

Puboss: 4.0- 15 mm
Fiating: P 355 NL wy EN 10028-3

Podkiadka:
8135, o dlugoddai Rtingu + 100 mm z kazado] strony,
szovigr. 20415 mm

CZYSZCZENIE WSTEPNE ( MléDZYWARS’!WOWE

Z gazociggu nalely USUNad iZokacly w Inkijecy posed fitingu. Oazy faforirl
w:wamﬁam.!om-wwamlmmm
metslicrnego potysku, Wigod nt praer ] Przatop p Jigwm el

] { bolko prrostiownad.

p v ocrydolt
Pbmuulmmnmw Powtarzchnig wymzm:s.

MATERIAL DODATKOWY:

& 2532

Typ wg ISO 2560 - A E 42 4 B 12 M5
ozn, handiowe. CONARC 51
Producent: LINCOLN

TECHNIKA SPAWANIA:
MIWwMume.mmmmmm
sloitrody 00 powerachnl rury. Poczatid | Zakonczenis $ckQow posscregdingth warsh
o powinery pokrywsd siy 20 3004, PrIEMUHGHe min, 30 ram, Crronié przod wistrer 4

Inne: Elkirody suszyé 290dnio 2 zeloconiam:
Am 4 P YMYWact w l8rmeaie.

L4

BADANIA | KLASYFIKACJA:
Spolrry powinny odpowkadsd }

dol B wighag PN-EN IS0 5817:2000

Wydanie 2 Wersja 2

IS

Uz spwainicze: Spoiny podlegaiy winuslnym wg PN-EN 17637 | badeniom radlograficzrym wg
4dzonio g PN-EN 1435 2 wylgtzeniami wy taboll G1 aarmy PN-EN 12732 sategoril wymagan
Lincoln INVERTEC v;os T kb podobno. [okcbeowyth O,
FARAMETRY MATERIAL DODATKOWY PRAD - ENERGIA
SPAWANIA I NAPTECRE ey
- - ™ve SreDNICA |ROOZALBIEG. | AMP [A) (o 10%) (5'?.":7.'2,
1 111 E4248 12 M5 2,5 STALYS 70-80 20-21 5
2 111 E 424812 HS 25 STALYN 7080 21-22 12
3-n 11 C424 B12M5 3.2 STALYM? 88100 22.24 ] ]
Wykonai: Zatwierdzit; | Zaakceptowal: )
/ Iy 46
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e codn T 3 [ g WPS nr 3 GAZ 2013
(,) E - Instrukeja Technologiczna Spawania | WPS wp PN.EN 1SO 15609 - 4

Fitting spawany na czynnym gazociagu WPOR nr 27/C/605
GAZ SYSTEM SA

Rodza) Hacza Melcda spawanid
nakradkowe 1gc20e spawanie eieklrodq o‘lu'anq 111 wg PN-EN IS0 40632008

Viyem § €8 pottanych #esiil L.
CHED 100 g B Mocowanie i

N 155200 g 18 Al
on 1506 1ams Nerua ¢ngs sczepianie:

¥ nie dotyczy

Baecy

Potycjs spawansa PF W ' / .
Spoine wykonuie dwoch \N_ \\\\ \\‘\\

spawaczy dnoczednie.
spawanie 2 dolu do gory Preygstount s 00 Kemara

Min termp ctoczenia
podeziss spawana -10°C

Sposdb spawan:a
Pogarzewanie witgpre 70-90° Lpoiny wykonue
dwdeh $pawascly
ednoczetnie
Max femparaivis
megryciegowa 250°C
MATERIAL PODSTAWCWY CZYSZCZENIE WSTEPNE | MIEDZYWARSTWOWE I
RODZAJ | OZNACZENIE Z garocigpu nalezy usungd izolacig w miejscu possdowsenid fingu. Oczysat koncowk: |

rure stale 2 geupy 11,12 1.4 wg PN-CR 1SO 15668 fALagu 2 farby na Gl mrn 50 mm - PONIIChreg Zownglrzng (wewnglrzng 60
metalczropo polysky Wigod usungd ez o3LS2eme painkrm Prerwizy warshey
drednics rew 888 - 711 mm prreszidowad. porastabe OCZySCit STCIOIKY 1 lokho przessifowsd

Qruboss 4.0- 15 mm Po ZpxeACTONN SPAWAND NRMRY USLIRE CAPNYEK POWRIZCNAR SPOINY OCIYETE 7 T
Fatag P 355 NL wg EN 10028-3 S

TECHNIKA SPAWANIA
Lok Zaaezyd w rowsu spawalrczym Spawit hhsam hidtm prry Proslopaiym pokrsaic
e SR Oy GO POWITZCHAI Tury POCIRIKI | ZahOACZErR dTIgdw podrczegdingeh warsiw
nie pawirny pokrywdt Sm ré 3603, presurgce e 30 mm Chronid przed waatnem
opadami Sciegi 112 ukizdat ZBNCSOWO Me wigos] N 1.8 srednicy elokirody

MATERIAL DODATKOWY
@ 2532 ‘
Typwg SO 2560 - A E424 B12HS S P
ozn handiowe CONARC 51

Producent. LINCOLN
BADANIA | KLASYFIKACJA |
inne: Elekirody suszyt zqodme 2 zalecen.am: Spoiny podiegs;a badaniem waualrym wy PN-EN ISO 17637 2311 + badaniom
producenta i pizetizymywat w termosie peretacyiny™ wy PN-EN 571-1. Spoiny poanry odpowsdat poziomow jakotti B wediug
PN-EN IS0 $817 2000 7 wytyczeniarn: wg 1abeh G1 normy PN-EN 12732 kabegon:
oy o wymagan jakodciowych D

Urrgdzenma spawaincze
Lincoln INVERTEC V205 1 lub podobne

PARAMETRY MATERIAL DODATKOWY PRAD "N ;‘;wm ENERGIA

SPAVVANIA . i A M . LINIOWA s
- J— T¥P SREDN:CA | RODZAIRIEG | AMP [R] ief 10 (ﬂ:”;“’ % ?

1.3 111 E 424 B 12 H5 25 STALYM BT 20.21 5

4-nl 111 £ 424 B12HS 3.2 stavie | vss0 a1az 10
Wykona Zatwierdzi: Zaakceptowal . y, Ve
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C] % Wydanie 2 Wersja 2



