Zatqgcznik nr 14. pWPS nr 22a/GAZ/16.P do Instrukcji montazu i spawania fittingow i kréécéw na obiektach
gazowniczych Operatora Gazociqgéw Przesylowych GAZ-SYSTEM S.A.

Zatgcznik nr 14. pWPS nr 22a/GAZ/16.P

Instrukcja Technologiczna Spawania (pwWPs) PWPS nr 222/GAZ/16.P
=] ] wg, PN_EN SO 156091
wig PR.EN IS0 15644 - 1, PN.ENISG 12732
ATy tw co Detyeay zadama: /CONOStE Insprkcyna
OGP Eﬁz—SYSTEM 5.4, Lznania technologii -Kracier UDT Poznan
Tizcee zakadkowe Material podstawowy: ] winterial dodatkowy:
Rodiaj rlqcee: Fw Grupa: 1.2 PN CR 1SO 15608 "ﬂndn;. elektroda 2asadowa
PozyLjs spawania: PC/PF Gatanpi: L3IGONE/ L360ONE Producent. Lincoln
Urzgazenie spawaln; Lincoln V2707 Grubadé: £=6,3 mm /6,3mm Cumaczenie |1 - Corare 51 il
tincoln v 2707 Srednica: $1= 114,3/@2=121,0 mm Hanclowe.
Metoda spawania 111 MMA {ev max 0,4% TypwelsO 11, E424 B12 H5
Mp. terr p otoczenia. 5°2C - 166R/2560 :
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) T SICZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA

- [ Rodzz] pragdy | Predkost Enwegia —
e fWarshw; Metoda Paterizt i N i Napivcse  |Oregurowodl spawaria linkwn Hwagi
| T foef " o ) mis Wimm
1 13 Conarc 51 2,5 7080 11251351 Do) | 1,2 1.2
2 113 Conurc 51 32 | 100110 | 12515 | DC{4 15 1 14 |
3 Mt | Comarc51 32 | 100120 | 24-27 DC i) 13 16
4 111 _Conarc &1 .32 | ez ! 24-27 bei=) 1,2 16
- B , —
A [
Suszenie Temperatury Obrébka ciepina
Temperatura. 300-350°C |posigizewar.|a wstepnegn min 80°L temperatura: nie dotycry
zas: 25h {miedeyiciogows; mas 250°C cras:
wg zz2lecer producenta [Uwagi; chronif speine przed s2ybkim szybkost Pagrrewania:
Elktrogy pr2echowymad w termasach w temp. €3¢ stygniecem opasks izolacyjng szybkost chipdzeniaz -
Gaz / Topnik Elekiroda nhetopliwa: Graon spalny mb
Rodza): n/s
Natezenie prreplywa gazy Rodzaj #hotona lub sziif e sto
astenowepo: nie doryczy
formujacego. ni@ stosowsny Srednca. Na podkiadee: nie stosowana
Sradnica dyszy.
INFORMACIE DODATKOWE
Xrdriec do spawania ustawic wg rysuku #ycza . Zap le gl 1'e kiawgdsic gaara ntulace wykonasia prawdHowego przetapu, Wykonad appiry

sczepne w technologi warstivy prevtopows) o maksym ainej dlugnict jaka Lmodiwiajy warurk:

Coyszezenie wstesng | mledzywisstwowe
}Iaucei 10 spawania oezysele re wszysthich zariecaysaczen na szerokodcl mn, 25mm /od strony wewneteme] | 2ewnglimejs sotejne Warstwy Scitgow cry et
seczotky lub sdifowat, Do spawaniu usngé odpryski,
Technika spawania
Zigcie wnkonuje dwoth spawacey jednociednie pe grrecamnych stranach rufy. tuk zajazyt w rowku spawslniceym. Spawat tukigimn krotken, Pocagtki
zakofczenia sclegdw posscregolnych wars: i zowinny pokrpwas $ig 20 50k, 2achowad vraesuriecie min 30 mm Seerokost Scegy 2akosowgo 2x srednica

b y. Zhieze chronic przad wialrem s opadam.
Badania i klasyflkacja
Spoiny podlegaja badaniom wizvalnym wg PN-TN 17637 | badaniem radivxipicrrym wg PN-CN 1435 7 wylaczeniami wg tubieli G1 normy PR-EN 17372 Spolny
pewinny adpowiadac porwomowl jakosei B wedlug FN-EN 150 5B17.
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