Latgcznik nr 10. pWPS nr 21/GAZ/16.P do Instrukcji montazu i spawania fittingoéw i kro¢céw na obiektach gazowniczych
Operatora Gazociqgéw Przesylowych GAZ-SYSTEM S.A.

Zatgcznik nr 10. pWPS nr 21/GAZ/14.P

Instrukcja Technologiczna Spawania (pWPS) | PWPS nr 21/GA2/16.P
8 d =L ] — w PN_EN IS0 15603 1
wg ON-FR IS0 15614 - 1, FN-EN 15U 12732
WylwuiLe Dotverv zadania: Jednosthe inspekeyjna
OGP GAZ-5YSTIM 5.8, Lizhan'a Ivcmii -Krociec UDT Pozran
2tycre odgaleine Material pcd'sh;wy: Anteript dodatkowy:
Kadzay spainy: BW Grupa: 3.2 PNCRISO 15608  |Rodzay elektroda 2asadawa
Pazycja spawania: PA Gatunek: L36ONE/ #355 Producent Qerbkon
\r2gdzenie spawaar. Lintoln V2707 Grugeic: g 1=6,3 mm g2=10,5mm Oznaczenie |1, - SPEZIAL
Linceln v 2707 S ednica: 2= 114,3 mm/59,4 Handlowe. R
Metods spawania 111 MMA (Cev max 0,45 Typwg 5D |1, E38§ B12410 T
in. temy aiacgenia: 5°C 16582650 .
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SZCZEGOLY DOTYCIACE SPAWANIA .
1 Wyrniar | h Rednj prac Mredhosc Encrgia
vieg SWarstwi  Meloda faatet il dodatkowy materi | Nolezene Napsecic | Siegunowoic spuwana hntoma Uwagi
ar ] T ey N i i o o
g 111 SPEZIAL 25 70-30 _20-22 | DC[«) 12 1,2 i
23 | SPEZIAL 3.2 100-110 | 21.24 DC (+) 15 14
4 111 SPEZIAL | 32 | 106170 21-25 DC |+ 12 1,6
Suszenie alektrod Temperatura Obrébka depina
temperatura; 300-350°C PAIERENANIG WIRRPRegs min 80°C temperatura; nie dotycay
e2as 25h miedryscepawa max 250°C 2235
wg zolocen producenta Uwags; chionik sping praesd szybkim Sepbikaid aagr svwanin:
Efktrody pezechawywal wtarmosach w temp. 60°C stygrigclem opaskq izolacyjng szybkoic chlad
1Gar / ‘i‘o;m&k Elektroda nietopwa: Graf spoiny $$- nb
Acdza: nfa
Matszenic praepiywu gazv Radzaj. 2hobicna fub s2fifowana nig $105owana
aslanowegs: nie dotycry
Formuigego. N SLOSOWRMW Ssednica N3 podklacce: nie stosowana
[8-ednica dyszy: R
INFORMACIE DODATKOWE
Krﬁcl«.aaspawauumwf wg rysunu 2hacza . Zap t lepre ustawienie krawedsie g jace wy nie pravwdrowego preetopy. Wykonat spoiny
sczepne w technalog! VP powe) o mak Ing; dlugasci |akg umoriwamjg warunki montaiu,

Czyszczenie wstepne  miedoywar
BrezE: 00 SPawaR-a OC2y4rL 22 wi2ySThch zanieceyszaren ra szerokasci min, 25mm Jfod strony wewngtrzre] | zewngtranei/, kolejne warstwy Sclegow cayici¢
520015 lub szifowal, po spawaniu uxangt oderyski.

Techaika spawania

ZiRcie wykorue dwoch spawaczy jed PR PO PrIECWAYET Stronach Fusy. Luk zajuiye w rawku sprwpinczyn, Spawat lukienn kietkire. Poczatki i akanczenla
sclegbw Sinych warst nie gawinny pokrywat sie ze soba. zachowai preesuniece rein 30 mm. Srorokoic Sciegy 2akosowgu 2x Srednica plektrody. W
trakcie spanania po wyigraniu kolgaych §ceegdw & towad t tuzg migdzyiciegws, 2tqcre godgraat w przypadku obiikenia temperalury nizsze) temp.
|Badania i kiyxyfikacia

Spoiny padiegaje badaninm wg namyPN €N 150 1562. Sooiny powiniy odpowiada: prsi jakasci @ wed ug PN-EN S0 582 72 wylqrzenizmi we tabeli G1
notny PM-TN 12372,
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