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Przedmiot instrukcji i zakres stosowania

Przedmiotem instrukcji sa wymagania odnosnie polaczen spawanych
urzadzen cisnieniowych i rurociagdbw wykonywanych w Miejskim
Przedsiebiorstwie Energetyki Cieplnej w Bialymstoku.

Niniejsza instrukcja ma zastosowanie zardwno przy pracach remontowych
jak i montazowych. Podstawg opracowania instrukcji sa WUDT /UC/2003
odnoszace sie do urzadzen -cisnieniowych podlegajacych dozorowi
technicznemu na mocy ustawy o dozorze technicznym 2z dnia
21 grudnia 2000 roku. Do opracowania zostaly zalaczone instrukcje
technologiczne spawania typowych potaczen spawanych.

Przepisy, normy, literatura

Poradnik Inzyniera — Spawalnictwo —WNT Warszawa 2005r.

WUDT /UC/2003 — Warunki Urzedu Dozoru Technicznego.

PN-EN- ISO 14731 — Nadzorowanie spawania.

Zadania i odpowiedzialnosc.

PN-EN-ISO 3834 — Wymagania jakosci dotyczace spawania materialow
metalowych.

PN-EN ISO 4063: 2011 — Spawanie i procesy pokrewne. Nazwy i numery
procesow.

PN-87/M-69008 — Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych.

PN-87/M-69009 — Spawalnictwo. Zakltady stosujace procesy
spawalnicze. Podzial .

PN-90/M-69016 — Spawanie w ostonie dwutlenku wegla lub mieszanek
gazowych stali weglowych i niskostopowych . Przygotowanie
brzegoéw do spawania.

PN-EN 287-1:2011 — Egzamin kwalifikacyjny spawaczy — Spawanie: Stale

PN-EN 473:2008 — Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan
nieniszczacych. Zasady ogdlne.

PN-EN ISO 17637:2011 — Badania nieniszczace zlaczy spawanych.
Badania wizualne ztaczy spawanych.

PN-EN ISO 17638:2010 — Badanie nieniszczace spoin. Badanie
magnetyczno-proszkowe.

PN-EN ISO 14175:2009 — Materialy dodatkowe do spawania . Gazy
1 mieszaniny gazow do spawania i procesoOw pokrewnych.

PN-EN ISO 14341:2011 — Materialy dodatkowe do spawania. Druty
elektrodowe i stopiwo do spawania tukowego elektroda
metalowa w ostonie gazu stali niestopowych
i drobnoziarnistych. Klasyfikacja.
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PN-EN ISO 13920:2000 — Spawalnictwo. Tolerancje ogolne dotyczace
konstrukcji spawanych. Wymiary liniowe i katy. Ksztait
1 potozenie.

PN-CR ISO 15608:2002 — Spawanie — Wytyczne systemu podziatu
materialdéw metalowych na grupy.

PN-EN ISO 15609-1:2007 — Specyfikacja i kwalifikowanie technologii
spawania metali. Instrukcja technologiczna spawania .

Czesc 1: Spawanie tukowe.

PN-EN ISO 5817:2009 — Spawanie. Ztacza spawane ze stali, niklu, tytanu
i ich stopéw (z wyjatkiem spawanych wiazka). Poziomy jakosci
wedlug niezgodnosci spawalniczych.

PN-EN ISO 15611:2006 — Specyfikacja i kwalifikowanie technologii
spawania metali. Kwalifikowanie na podstawie wczesniej
nabytego do$wiadczenia w spawaniu.

PN-EN ISO 15614-1:2008 — Specyfikacja i kwalifikowanie technologii
spawania metali. Badanie technologii spawania.

PN-EN 1011 — Wytyczne dotyczace spawania metali.

PN-EN ISO 9692-1:2008 — Zalecenia dotyczace przygotowania ztaczy.
Czesé 1: Reczne spawanie tukowe, spawanie tukowe elektroda
metalowa w ostonie gazow, spawanie gazowe, spawanie metoda,
TIG i spawanie wiazkg stali.

PN-EN ISO 13916 — Spawalnictwo-Spawanie — Wytyczne pomiaru
temperatury podgrzania, temperatury miedzysciegowej
1 temperatury utrzymania.

PN-EN 10028-2:2010 — Stale niestopowe i stopowe o okreslonych
wlasnosciach w podwyzszonych temperaturach.

Materialy podstawowe

Materialy podstawowe do spawania uzywane w przedsigbiorstwie sg to
stale o granicy plastycznosci ponizej 360 MPa i naleza do 1 grupy zgodnie
z podzialem stali wg PN-CR ISO 15608. Sa to stale niestopowe na
urzadzenia ci$nieniowe pracujace w podwyzszonych temperaturach

wg PN —EN 10028-2.

Materiaty uzyte do wytwarzania urzadzen cisnieniowych powinny spetnia¢
wymagania nast¢pujacych dokumentéw technicznych :

Norm zharmonizowanych z odpowiednig dyrektywa
Polskich Norm

Europejskiego uznania materiatow

Norm branzowych

Specyfikacji technicznych uzgodnionych z UDT
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Rodzaj dokumentu kontroli powinien by¢ okreslony w dokumentacji
technicznej. Jesli w dokumentacji nie podano innych wymagan to wyroby
powinny by¢ dostarczane ze $wiadectwem odbioru 3.1.B

Do zabudowania mogg by¢é stosowane materialy hutnicze wymienione w
tablicach w zataczniku A do specyfikacji technicznej WUDT-UC-WO-M
lub inne materialy uzgodnione w UDT posiadajace  odpowiednie
wlasnosci wytrzymatosci na rozciaganie, granice plastycznosci, wydtuzenie
wzgledne, udarnos¢.

Materiaty powinny by¢ trwale oznakowane.

Przenoszenie cech materialowych powinno odbywaé si¢ przez
upowaznione osoby ( KJ ) a fakt przenoszenia cech powinien zosta¢
odnotowany w dokumentacji materialowe;j.

Material powinien byé oznakowany jednoznacznie i zawiera¢ gatunek
materialu, numer wytopu oraz wymiary gléwne.

7Z uwagi na rdéznorodno$¢ dostepnych materialéw orientacyjne
odpowiedniki niektorych stali do pracy w podwyzszonych temperaturach
podane zostaly w ponizszej tabeli. Podane zamienniki moga roznic si¢
migdzy soba nieznacznie sktadem chemicznym i wlasciwosciami, dlatego
przy zamianie gatunku nalezy uzyska¢ zgode projektanta lub jednostki
nadzorujacej. Natomiast materialy dodatkowe do spawania tych stali
sa takie same dla kazdego z tych zamiennikow.

ml::el:if.:u PN-EN 10028 | PN-75/H-84024 | DIN 17155-83 | ISO 2604

1.0258 P235TR R 35 S137.0
1.0345 P 235 GH S136K HI P5
1.0425 P 265 GH St41K HII P9
1.0481 P 295 GH St4K 17 Mn4 P13

P 235 GH K10 St35.8 TS5

P 265 GH K 18 St45.8 TS 13
1.0473 P 355 GH
1.5415 16Mo3 16M 15 Mo3 TS 26

Najczesciej spotykane gatunki stali z grupy 1 do wytwarzania urzqdzen cisnieniowych
i ich odpowiedniki wg rozmych norm.



Materialy dodatkowe do spawania

Materialy  spawalnicze powinny posiada¢ atest wytworcy 3.1 lub
poswiadczenie odbioru oraz powinny by¢ oznakowane zgodnie z tymi
dokumentami. Ponadto powinny by¢ zakwalifikowane poprzez
przeprowadzenie u ich wytworcy badan stopiwa i ztacza spawanego.
Stosowanie materiatléw spawalniczych zgodnie z instrukcjq technologiczna
spawania WPS.

Jesli w normach  wyrobu nie podano innych wymagan materialy
dodatkowe do spawania moga by¢ dostarczane z atestem 2.2

Warunki przechowywania materialéw spawalniczych

Materialy spawalnicze nalezy przechowywal rozdzielajac poszczegoélne
gatunki i rodzaje drutdéw, elektrod.

Elektrody rutylowe i rutylowo-kwasne nalezy przechowywa¢ w suchym
miejscu, w temperaturze otoczenia powyzej 10°C. W normalnych
warunkach nie jest wymagane ich suszenie. Jesli jednak okaze si¢ ono
potrzebne (np. elektrody niewykorzystane i zwrocone z budowy) trzeba je
suszy¢ przez 1 godzine w temperaturze 100 °C. Elektrody niskowodorowe
(zasadowe) nalezy przechowywaé¢ w suchym miejscu o temperaturze
min. 20°C i wilgotnosci wzglednej nie przekraczajacej 50%. W zwiazku
z tym w pomieszczeniu gdzie sg przechowywane te materialy powinien
znajdowaé sie termohigrometr. Przed uzyciem elektrod niskowodorowych
konieczne jest przeprowadzenie ich wygrzewania. Instrukcja dotyczaca
sposobu wygrzewania elektrod znajduje si¢ na kazdym opakowaniu
elektrod i w kartach katalogowych elektrod. Laczny czas wygrzewania
elektrod nie powinien przekracza¢ 10 godzin.

Elektrody niskowodorowe pakowane prézniowo sa gotowe do uzycia
w ciagu 8 godzin od otwarcia opakowania. Elektrody ktorych nie uzyto
w ciagu 8 godzin od otwarcia opakowania nalezy wygrzewaé zgodnie
z instrukcjami podanymi na kartach katalogowych. Elektrody, ktore po
suszeniu majq uszkodzong otuling i biatawy nalot nie nadaja si¢ do uzycia
i musza by¢ ztomowane.

Druty spawalnicze jezeli sg przechowywane w oryginalnych opakowaniach
w temperaturze 10-30°C przy wilgotnosci wzglednej 65% to czas ich
przechowywania jest praktycznie nieograniczony. Druty na ktorych
stwierdzono przebarwienia lub $lady korozji nie moga byé uzyte
w procesie produkcyjnym i podlegaja ztomowaniu.



Niewykorzystany material spawalniczy jest zwracany do magazynu.
Uzywane druty nalezy ponownie zapakowa¢ w ich oryginalne opakowania
i przechowywaé zgodnie z warunkami przechowywania materialow
spawalniczych. Niedopuszczalne jest uzywanie drutéw posiadajacych $lady
korozji. Podobnie elektrody nalezy zapakowaé w ich oryginalne
opakowania aby nie dopuscié¢ do pomieszania réznych gatunkow elektrod.

Elektrody niskowodorowe zwrdcone do magazynu przed ponownym
uzyciem muszg by¢ wygrzewane zgodnie z opisem w karcie katalogowej.

Przygotowanie miejsca pracy

Stanowisko pracy musi odpowiadaé wymaganiom zawartym
w przepisach bhp i p-poz. Miejsce pracy powinno byé zabezpieczone
przed wplywem warunkéw atmosferycznych 1 zabezpieczone od
przeciggow.

Przed przystapieniem do prac nalezy zapozna¢ si¢ z Instrukcja
Technologiczna Spawania i skompletowaé wymagany sprzet i materiaty
spawalnicze . Przed przystapieniem do pracy nalezy sprawdzi¢ stan izolacji
kabli zasilajacych, uchwytéw i zacisku masowego. W razie stwierdzenia
uszkodzen sprzet nalezy wymieni¢ lub naprawic.

Prace spawalnicze moze wykonywaé spawacz, ktérego zakres uprawnien
jest zgodny z zakresem podanym w Instrukcji Technologicznej Spawania.

Przebieg procesu spawania
Temperatura otoczenia

Proces spawania powinien odbywac¢ si¢ w temperaturze nie nizszej

niz 0°C. Przy zastosowaniu skutecznej ochrony stanowisk spawalniczych
przed dzialaniem deszczu, $niegu i wiatru i przy podgrzaniu tgczonych
elementéw do temperatury powyzej 0°C — spawanie moze odbywaé sie
réwniez na wolnym powietrzu i przy temperaturze otoczenia nizszej
niz 0°C.

W przypadku spawania w obnizonych temperaturach i w warunkach duzej
wilgotnodci powietrza nalezy stosowaé podgrzewanie osuszajace
w temperaturze 40 — 80°C.



Podgrzewanie

Przy sczepianiu i spawaniu materialdw sklonnych do hartowania si¢
oraz elementéw o duzej grubosci nalezy stosowaé podgrzewanie wstepne.
Szeroko$é obszaru podgrzania w kazda strone od spoiny powinna by¢
réwna co najmniej gruboéci $cianki spawanego elementu i nie mniejsza niz
100 mm. Sposdb podgrzania i temperatury podgrzewania powinny by¢
okreslone w Instrukcji Technologicznej Spawania.

Przy spawaniu elementéw sktonnych do odksztalcen nalezy przedsigwziac
srodki zapobiegajace nadmiernej deformacji

Cigcie materialow

Ciecie materiatlow moze by¢é wykonywane mechanicznie lub termicznie
Przy cieciu termicznym stali sklonnych do hartowania si¢ nalezy stosowad
podgrzewanie wstgpne.

Ukosowanie brzegow do spawania

Ukosowanie elementdéw spawanych nalezy przeprowadza¢ zgodnie
z kartami technologicznymi spawania. Ukosowanie przy pomocy palnika
acetylenowo-tlenowego jest dopuszczalne pod warunkiem oszlifowania
krawedzi po cigciu termicznym i calkowitym  usunigciu warstwy
utlenionej. Kazdorazowo wymagane jest oczyszczenie taczonych krawedzi
do metalicznego polysku i usuniecie zanieczyszczen.

Krawedzie od strony lica powinny by¢é oczyszczone na szeroko$é
o min. 20 mm wigksza niz spodziewana spoina, natomiast powierzchnie
od strony grani na szeroko$¢ min. 5 mm wigkszg niz spodziewana spoina.
Do osiowego ustawienia elementdw uzywaé nalezy centrownikow badz
ustawiakow. Po sczepianiu elementéw przed spawaniem nalezy sprawdzié¢
prawidlowos¢ ustawienia elementow. Wazne jest aby odstep pomigdzy
spawanymi elementami byl réwnomierny na calej dlugosci i zgodny
z WPS.

Spoiny sczepne

Spoiny sczepne na rurociagach zaleca si¢ wykonywac co 90 stopni dla rur
o Srednicy do DNI100, a dla wigkszych s$rednic obowiazuje zasada,
ze maksymalna odleglo$¢ miedzy spoinami nie powinna by¢ wieksza jak
(20-30 ) x g, gdzie g jest gruboscia spawanych elementéw.

Rozktad i diugos¢ spoin sczepnych podany jest w instrukcji WPS.



Spoiny sczepne nalezy wykonywaé z zastosowaniem tej samej technologii
jak przy spawaniu. Wymagania kwalifikacji spawacza wykonujacego
spoiny sczepne muszg by¢ takie same jak dla wykonania calego ztacza.

Po wykonaniu spoin sczepnych nalezy je oczysci¢ i poddaé ogledzinom
zewnetrznym.

Spoiny sczepne na ktorych stwierdzono peknigcia lub inne wady podlegaja,

wycieciu.
Spawanie elementow o roznej grubosci

W przypadku laczenia elementdéw o réznych grubosciach nalezy
dopasowaé S$rednice wewnetrzna rur stosujac tagodne przejscie poprzez
Scienieni grubszego elementu pod katem nie wiekszym niz 15
a w przypadkach technicznie uzasadnionych za zgoda UDT pod katem nie
wiekszym niz 30°.

Jezeli roznica grubosci $cianek taczonych elementéw nie przekracza 30%
grubosci Scianki i nie jest wicksza niz 5 mm mozna stosowaé zlacza
doczotowe bez uprzedniego S$cieniania grubszej $cianki, przy czym lico
spoiny powinno tworzy¢ lagodne przejscie od elementu grubszego
do ciefszego.

Spawanie zlgczy gléwnych

Wzdluzne i obwodowe zlacza elementow walcowych i stozkowych oraz
ztacza s$cian plaskich  powinny by¢é wykonane jako doczolowe
1 zasadniczo jako dwustronne lub jednostronne z pelnym przetopem.

Przy zlaczach doczolowych rur dopuszczalna réznica $rednic
wewnetrznych nie powinna przekracza¢ 1 mm. Dopasowanie rur przed
spawaniem zaleca si¢ sprawdzié¢ przyrzadem do przesadzen po wykonaniu
spoin sczepnych.

Z}acza obwodowe rur powinny by¢ umiejscowione na prostych odcinkach
rur w odleglosci nie mniejszej od zakonczenia tuku niz:

50 mm — dla rur o $rednicy zewnetrzne) mniejszej niz 100 mm

100 mm — dla rur o $rednicy zewng¢trznej wiekszej niz 100 mm

Takie same minimalne odlegtosci od spoin dotycza takze wykonywania
spoin kréécow. Umieszczanie kroccdw na gietych odcinkach rur jest
niedopuszczalne. W przypadkach technicznie uzasadnionych dopuszcza
si¢ przyspawanie jednego krocea o Srednicy wewnetrznej nie wigkszej niz
25 mm.

Przesunigcie zlgczy wzdluznych powinno by¢ przesuniete wzgledem
sicbie na odleglos¢ nie mniejsza niz 3x grubos¢ elementu i nie mniejsza
niz 100 mm tak aby unikaé ztaczy krzyzowych.



Zaleca si¢ aby rury o srednicy nominalnej powyzej 250 mm byly spawane
przez dwoch spawaczy jednoczesnie. Warstwa  graniowa  jest
najwazniejszym elementem zlacza i nalezy wykonac ja ze szczegdlng
staranno$cia . Przed zamknieciem przetopu zaleca si¢ w miar¢ mozliwosci
kontrole wizualng przetopu. Z tego wzgledu spawacze wykonujacy
polaczenia spawane na rurach powinni by¢ wyposazeni w latarki
dhugopisowe.

Znakowanie spoin po spawaniu.

Po zakonczeniu spawania spawacz oznacza wykonane zlacze spawane
swoim indywidualnym cechownikiem w odleglosci 30-50mm od spoiny,
jesli ztacze wykonywato dwoch spawaczy to znaki nabijaja obaj spawacze
kazdy ze swojej strony.

Obrobka cieplna po spawaniu

Materialy grupy 1 podlegaja obrébce cieplnej przy grubosciach powyzej
36 mm. Temperatura wyzarzania, czas wytrzymania oraz predkosci
nagrzewania i studzenia powinny by¢ zapisane w Instrukcji
Technologicznej Spawania i by¢ zgodne z WUDT-UC-WO-W02:10

Badania nieniszczgce spoin

Badania nieniszczace nalezy wykonywaé po obrdébce cieplnej, jesli jest
wymagana. Graniczne wartosci niezgodnosci spawalniczych dla
poszczegdlnych poziomdéw jakosci zostaly okreslone
w normie PN-EN 5817.

Badania wizualne

Badaniom wizualnym poddaje si¢ wszystkie zigcza spawane.
Poziom jakosci wykonania spoin powinien by¢é podany w dokumentacji
technicznej.

Badania radiograficzne RT i ultradzwigkowe UT

Metoda badan powinna by¢ dostosowana odpowiednio do spodziewanych
niezgodnosci wewngtrznych 1 mozliwoéci  technicznych wykonania
badania. Powinna by¢ ona okreslona w dokumentacji projektowej.
Mozliwe jest stosowanie obu metod zamiennie przy czym minimalna
grubos¢ Scianki przy badaniach UT nie powinna byé mniejsza niz 6 mm.

Zakres 1 metoda badaf  nieniszczacych powinny  byé okreslone
w dokumentacji projektowe;.
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10.

Zakres badan glownych zlaczy doczolowych podany jest w Tablicy 3
WUDT-UC-WO-W/11:01
Zakres badan doczotowych ztaczy rur:

e Grubosé écianki powyzej 15 mm - 100%
e W kotlach z organicznymi no$nikami ciepta - 100%
e Kotlowych $cian gazoszczelnych - 10%
e Stalowych podgrzewaczy wody - 10%
e Przegrzewaczy pary - 10%

Zakres badan zlaczy katowych kréécoéw z pelnym przetopem:
zgodnie z dokumentacjg projektowa.

W przypadku jesli badania nieniszczace wykazaly niedopuszczalne
niezgodnosci nalezy wykonaé powtdrne badania wadliwych ziaczy po
naprawie. Ponadto nalezy zbadaé dodatkowo podwdjng ilos¢ takich
zlaczy, a gdy chociaz jedno z nich nie spelni kryterium, zbada¢ 100%
dlugosci wszystkich zlaczy.

Dokumentowanie prowadzonych prac

Dokumentacja powykonawcza z przeprowadzonych prac spawalniczych
powinna zawieraé:

Dokumentacj¢ techniczna naprawy instalacji / urzadzenia
Karte spawania

Wykaz spawaczy z numerami uprawnien

Atesty materiatow podstawowych

Atesty materiatéw dodatkowych do spawania

Protokoly badan nieniszczacych, prob szczelnosci
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Instrukcja Technologiczna Spawania:

Nr 141/01

INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA (WPS)

WPQR nr 01/2012
Wytworca: MPEC sp. 7 o.0.
15-062 Bialystok
ul. Warszawska 27
Proces spawania: 141
Rodzaj spoiny: BW

Metoda przygotowania i czyszczenia: mechaniczna

Oznaczenie materialu podstawowego: T
grupa materiatowa 1.1
gat. P235GH - P265 GH

Grubo$¢ materiahu:

g=3,0-12,6 mm

Srednica zewnetrzna rury : 31,8 — 159 mm
Pozycje spawania: PH

Przygotowanie brzegow do spawania

Schemat spawania

R o

SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA:

) Proces | Wymiar | Natgzenie | Napigcie |Rodzaj pradu/| Predkosé llosé
Scieg spawania | spoiwa | Pradu[A] | tuku[V] | biegunowo$¢ | podawania wprowadzo-
drutu.[m/min] | nego ciepla.*
1 70+125 [ 11+13 -
2-n 141 2.4 75+150 | 11 +13 DC - --
L 70+145 | 11 +13 -

Spoiwo drut : WMoSi
Rodzaj spoiwa, oznaczenie wytworcy:
Tigrod OK. 13.09

Specjalne zalecenia suszenia: ~--

Gaz/ Topuik:

Natezenie przeplywu gazu: 7-12 Vmin

-oslonowy 11 wg PN-EN 14175

-formujacy -----

Rodzaj elektrody wolframowej/ srednica: WL15/2,4
Zlobienie (szlifowanie grani); --------

Temperatura podgrzewania wsigpnego: 5 oc
Temperatura migdzysciegowa: 300 ’'c

OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU:
NIE WYMAGANA
Metoda, temperatura, czag---------

Szybk@ﬁ&fm‘\g i n& mma‘:
P Eu\:lﬁ 00946%15].}0
0L oK.

(imi¢ i nazwisko, podpis, data)

* W zalezno$ci od potrzeb.

Informacje dodatkowe*:
Czyszczenie mechaniczne poprzez szlifowanie na
do metalicznego potysku
Wewnatrz rury min Smm, na zewnatrz min 10

min

Spoiny sczepne zalecane co 90°

Minimalna dtugo$¢ spoiny sczepnej 5 mm
Przesuniecie poczatku i zakonczen
poszczegdinych $ciegdéw minimum 15 mm
Maksymalna szeroko$¢ $ciegu lica 20 mm,




INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA (WPS)

Instrukcja Technologiczna Spawania:
Nr 141/02
WPQR nr: 01/2012
Wytworca: MPEC sp. 7 o.0.
15-062 Bialystok;
ul. Warszawska 27
Proces spawania: 141
Rodzaj spoiny: BW

Metoda przygotowania i czyszczenia: mechaniczna
Oznaczenie materiatu podstawowego: T

grupa materiatowa 1.1

gat. P235 GH - P265GH
Grubo$¢ materiatu:
Srednica zewnetrzna rury : 31,8- 159 mm
Pozycje spawania: PC , HL-045

g=3,0~12,6 mm

Przygotowanie do spawania

Rysunek zlacza; Kolejnoé¢ spawania

60°
-

< 7

/) . O
K NN ] S

[
o Ll 2525

SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA:

) Proces | Wymiar | Nate¢zenie | Napigcie |Rodzaj pradu/| Predkosé Tlos¢
Scieg spawania | spoiwa | Pradu[A] | luku[V] | biegunowoéé | podawania wprowadzo-
drutu.[m/min] | nego ciepla.*
! 70+135 | 11+13 ---
2-n 141 2.4 75+155 [ 11+13 DC - -
L 70+150 | 11 +13 -

Spoiwo drut : WMoSi
Rodzaj spoiwa, oznaczenie wytworcy:
Tigrod OK. 13.09

Specjalne zalecenia suszenia: ---

Gaz/ Topnik:

Natezenie przeplywu gazu: 7-12 Umin
-oslonowy 11 wg PN-EN 14175

-formujacy -----

Rodzaj elektrody wolframowej/ érednica: WL15/ 2,4

Zlobienie (szlifowanie grani): --------
Temperatura podgrzewania wstepnego: J °'c
Temperatura miedzyéciegowa: 300 °C

OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU:
NIE WYMAGANA
Metoda, temperatura, czas---------
Szybkos¢ nagrzewania i chlodzenia*:
inz. Prolejko
mg{-EWE-00946-2004

HLOM oo

(imig¢ i nazwisko, podpis, data)

* W zaleznosci od potrzeb.

Informacje dodatkowe*:

Czyszczenie mechaniczne poprzez szlifowanie na
do metalicznego potysku

Wewnatrz rury min 5Smm, na zewnatrz min 10
mm

Spoiny sczepne zalecane co 90°

Minimalna dtugo$¢ spoiny sczepnej 4 mm
Przesuniecie poczatku i zakonczefi
poszczegdlnych $ciegéw minimum 15 mm
Maksymalna szeroko$¢ $ciegu lica 12 mm,
Lico spawaé §ciegami prostymi '




INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA (WPS)

Instrukcja Technologiczna Spawania:

Metoda przygotowania i czyszczenia: mechaniczna

Nr 141/03 Oznaczenie materiatu podstawowego: T
WPQR nr: 01/2012 grupa materiatowa 1.1
Wytwérca: MPEC sp. 7 o.0. gat. P235-P265 GH
15-062 Bialystok; Grubod¢ materiatu: €= 4,5 — 12,6 mm
ul. Warszawska 27 Srednica zewnetrzna rury : 168,3 -508 mm
Proces spawania: 141 Pozycje spawania: PH

Rodzaj spoiny: BW

Przygotowanie do spawania

Rysunek zlacza; Kolejnosé spawania

55°+60°
/\ PaN
/
C / y (Q T <.
1 RN
] //'/ N \\*w

2:2,5

12 43

SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA:

) Proces | Wymiar | Natgzenie | Napiecie |Rodzaj pradu/{ Predkosé Ho$¢
Scieg spawania | spoiwa | Pradu[A] | tuku[V] | biegunowo$¢ | podawania wprowadzo-
drutu.[m/min] | nego ciepla.*
I 70135 [ 11 +13 -~
2-n 141 2.4 75+180 { 11+13 DC - s
L 70175 | 11+ 13 -

Spoiwo drut ;: WMoSi
Rodzaj spoiwa, oznaczenie wytworey:
Tigrod OK. 13.09

Specjalne zalecenia suszenia: ---

Gaz/ Topnik:

Natezenie przeplywu gazu: 7-12 Vmin
-ostonowy I1 wg PN-EN 14175

-formujacy -----

Rodzaj elektrody wolframowej/ Srednica: WL15 /2,4

Zlobienie (szlifowanie grani): --------
Temperatura podgrzewania wstepnego: 3°C
Temperatura migdzysciegowa: 300 °C

OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU:
NIE WYMAGANA
Metoda, temperatura, czag---------
Szybko&¢ nagrzewania i chlodzenia*:
Spacjefiste d/ ictwa (EWE)
mgr inz. Tadeusz Prolejko
PL-EWE-00946-2004
O LA Moo

(imig i nazwisko, podpis, data)

* W zaleznoéci od potrzeb.

Informacje dodatkowe*:

Czyszczenie mechaniczne poprzez szlifowanie na
do metalicznego potysku

Wewnatrz rury min Smm, na zewnatrz min 10
mm

Spoiny sczepne ; odlegto$¢ miedzy spoinami
Min . c090°; max 20x g

Minimalna diugo$¢ spoiny sczepnej 15 mm
Przesuniecie poczatku i zakonczen
poszczegdlnych $ciegéw minimum 15 mm
Maksymalna szeroko$¢ $ciegu lica 20 mm,
Przy wigkszej szerokosci lica spawac §ciegami
prostymi




INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA (WPS)

- Instrukcja Technologiczna Spawania:
Nr 141/04
WPQR nr: 01/2012
- Wytworca: MPEC sp. 7 o.0.
15-062 Bialystok;
ul. Warszawska 27
Proces spawania: 141
Rodzaj spoiny: BW

Metoda przygotowania i czyszczenia: mechaniczna
Oznaczenie materiatu podstawowego: T

grupa materiatlowa 1.1

gat. P235 GH - P265GH
Grubos¢ material: g =4,5— 12,6 mm
Srednica zewnetrzna rury : 68,3 - 508 mm
Pozycje spawania: PC , HL-045

Przygotowanie do spawania

Rysunek zfacza; Kolejno$¢ spawania

.3 /ﬁi\
K )
\M

SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA:

Proces | Wymiar | Nat¢zenie | Napigcie | Rodzaj pradu/| Predkos¢ [lo§¢
Scieg spawania | spoiwa | Pradu[A] | tuku[V] | biegunowo$¢ | podawania wprowadzo-
- drutu.{fm/min] | nego ciepta.*
I 70+140 | 11+ 13 -
2-n 141 24 | 75+180 [ 11+13 DC -
L 70+165 | 11 =13 -

Spoiwo drut : WMoSi
Rodzaj spoiwa, oznaczenie wytworcy:
Tigrod OK. 13.09

Specjalne zalecenia suszenia: ---
Gaz/ Topnik:
Natgzenie przeptywu gazu: 7-12 Umin

Informacje dodatkowe*:

Czyszczenie mechaniczne poprzez szlifowanie na

do metalicznego potysku

Wewnatrz rury min Smm, na zewnatrz min [0

mm
Spoiny sczepne zalecane co 90°

-ostonowy 1 wg PN-EN 14175

-formujacy -----

Rodzaj elektrody wolframowej/ $rednica: WL15 /2,4
Ziobienie (szlifowanie grani); --------

Temperatura podgrzewania wstepnego: Ic
Temperatura migdzysciegowa: 300 °C

OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU:
NIE WYMAGANA
Metoda, temperatura, czas---------
Szybkos¢ gw@ﬁ' i
inz. Prolejko

B AN L OEWE:00746:2004
(imie i nazwisko, podpis, data)
* W zaleznodci od potrzeb.

Minimalna dtugo$¢ spoiny sczepnej 4 mm
Przesuniecie poczatku i zakonczen
poszczegdlnych $ciegébw minimum 15 mm
Maksymalna szerokos¢ $ciegu lica 12 mm,
Lico spawaé $ciegami prostymi



INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA (WPS)

Instrukcja Technologiczna Spawania: Metoda przygotowania i czyszczenia: mechaniczna

Nr 141/05 Oznaczenie materialu podstawowego: T

WPQR nr 01/2012 grupa materiatowa 1.1

wytworca: MPEC sp. 7 o.0. gat. P235-P265 GH
15-062 Bialystok; Grubo$é materiati:  g=4,5—10mm, t=5-20 mm
ul. Warszawska 27 Srednica zewnetrzna rury : Dz = 31,8 — 76,1 mm

Proces spawania: 141 Pozycje spawania: PH, PB, HL 045

Rodzaj spoiny: BW

Przygotowanie do spawania Rysunek zlacza; Kolejnos¢ spawania
Dzx g
[ R — ] ————t—— =
; < [ . i .
”‘7‘\{({9 | " O ‘ R
1,540,5 . | 27
Il 7’ l = /
77 -' ) | A
{/";//_/ /| ! /// - ! Y /!
SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA:
) Proces | Wymiar | Natgzenie | Napigcie | Rodzaj praduw/| Predkosc Hos¢
Scieg spawania | spoiwa | Pradu[A] | hiku[V] | biegunowo$¢ | podawania wprowadzo-
drutu.[m/min] | nego ciepla.*
1 80+125 [ 11+13 ---
2-n 141 2.4 85+170 | 11+ 13 DC - ---
L 80+165 | 11+13 -
Spoiwo drut : WMoSi ]
Rodzaj spoiwa, oznaczenie wytworcy: Informacje dodatkowe*:
Tigrod OK. 13.09 Czyszczenie mechaniczne poprzez szlifowanie na

do metalicznego potysku
Wewnatrz rury min Smm, na zewnatrz min 10

Specjalne zalecenia suszenia: ---
mm

Gaz/ Topnik: . 0

e . Spoiny sczepne co 90
Natgzenie przeptywu gazu: 7-12 UVmin Minimalna dtugos¢ spoiny sczepnej 8 mm
-ostonowy I wg PN-EN 14175 Przesuniecie poczatku i zakoficzen
-formujacy ----- poszczeg6lnych $ciegéw minimum 15 mm
Rodzaj elektrody wolframowej/ $rednica: WL15 /2,4 Maksymalna szeroko$¢ $ciegu lica 20 mm,
Zlobienie (szlifowanie grani): -—----- Wymagane fagodne przejécie na material rodzimy
Temperatura podgrzewania wstepnego: 5°C Lico wklgste

Temperatura miedzysciegowa: 300 °C

OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU:
NIE WYMAGANA
Metoda, temperatura, czas---------
Szybkos$¢ nagrzewanja i ¢hi in*:
zy S e K f
inz. Tadeusz Prolejko
‘gOWJ%PL-EWE-OO‘?&&?OOA
(imig i nazwisko, podpis, data)

* W zalezno$ci od potrzeb.



INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA (WPS)

Instrukcja Technologiczna Spawania:

Nr 141/06

Metoda przygotowania i czyszczenia: mechaniczna
Oznaczenie materiatu podstawowego: 7'

grupa materiatowa 1.1

Wytworca: MPEC sp. 7 o.0.
15-062 Bialystok;
ul, Warszawska 27

Proces spawania; 141

Rodzaj spoiny: BW

Grubo$é¢ materiatu:
Srednica zewnetrzna rury : Dz = 31,8 — 76,1 mm
Pozycje spawania: PF,PA, PB, HL 045

gat. P235GH - P295 GH

g=3-63mm,t=15-28 mm

Przygotowanie do spawania

Rysunek zlacza; Kolejnos¢ spawania

Dz [x g

FB 3

SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA:

. Proces | Wymiar | Nat¢zenie | Napigcie | Rodzaj pradu/| Predkosé Ilos¢
Scieg spawania | spoiwa | Pradu[A] | fuku[V] | biegunowo$é | podawania wprowadzo-
drutu.[m/min] | nego ciepla.*
1 80+ 135 | 11=+13 -—
2-n 141 2.4 85+185 [ 11+13 DC - -—-
L 80+ 175 | 11+13

Spoiwo drut : WMoSi
Rodzaj spoiwa, oznaczenie wytworcy:
Tigrod OK. 13.09

Specjalne zalecenia suszenia: ---

Gaz/ Topnik:

Natezenie przeptywu gazu: 7-12 I/min

-ostonowy 11 wg PN-EN 14175

-formujacy ----

Rodzaj elektrody wolframowej/ §rednica: WL15/2.4
Zlobienie (szlifowanie grani); -~------

Temperatura podgrzewania wstepnego: s'c
Temperatura migdzySciegowa: 300 °c

OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU:

NIE WYMAGANA
Metoda, temperatura, czag---------

Szybko$¢ nagrzewania i chi ia*:
Specjonsi g ‘lfiﬁ“‘
oA

\ -EWE- .
B

....................................................

(imig i nazwisko, podpis, data)

* W zalezno$ci od potrzeb.

Informacje dodatkowe*:

Czyszczenie mechaniczne poprzez szlifowanie na
do metalicznego potysku

Wewnatrz rury min Smm, na zewnatrz min 10
mm

Spoiny sczepne co 90°

Minimalna dlugo$¢ spoiny sczepnej 8 mm
Przesuniecie poczatku i zakonczen
poszczegblnych $ciegéw minimum 15 mm
Maksymalna szerokos¢ $ciegu lica 20 mm,
Wymagane fagodne przejscie na material rodzimy
, lico plaskie ub lekko wkleste




INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA (WPS)

Instrukcja Technologiczna Spawania:

Metoda przygotowania i czyszczenia: mechaniczna
Oznaczenie materiatu podstawowego: T

Nr 141/07
grupa materiatowa 1.1
Wytworca: MPEC sp. z o.0. gat. P235GH - P295 GH
15-062 Bialystok; Grubos¢ materialu: g = 3,0 — 6,3mm
ul. Warszawska 27 Srednica zewnetrzna rury : 31,8 — 57 mm
Proces spawania: 141 t =4-8mm

Rodzaj spoiny: FW
a = 3-4 mm

Pozycje spawania: PF

Przygotowanie brzegéw do spawania

Schemat spawania

15-20 -

I
p 1NN I
AT R
"( / ! I
/ - )
- _ ] , !
Ny 1 4 L % .
AN N T ‘.
Yy, L/’ . )
_/ 1. 0,5-1 e ~30xt ]
U -
SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA:
) Proces | Wymiar | Natgzenie | Napigcie | Rodzaj pradw/| Predkoéd [o§é
Scieg spawania | spoiwa | Pradu[A] | tuku[V] | biegunowo$¢ | podawania wprowadzo-
drutu.[m/min] | nego ciepla.*
1 141 24 |80+125 |11+13] DC-

Spoiwo drut : WMoSi
Rodzaj spoiwa, oznaczenie wytworcy:
Tigrod OK. 13.09

Specjalne zalecenia suszenia: ---

Gaz/ Topnik:

Natgzenie przeplywu gazu: 7-12 Umin

-ostonowy I1 wg PN-EN 14175

-formujacy -----

Rodzaj elektrody wolframowej/ Srednica: WL15/2,4
Zlobienie (szlifowanie grani): --------

Temperatura podgrzewania wst¢pnego: 5%
Temperatura migdzysciegowa: 300 °C

OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU:
NIE WYMAGANA

Metoda, temperatura, czag--«-==---

Szybko$¢ nagrzewania i chiodzenia*:

Spacjelista d/s%!tm {EWE)

inz. usz Prolejko

. "L EWE-00946-2004
B 2742

(imi¢ i nazwisko, podpis, data)
* W zalezno$ci od potrzeb.

Informacje dodatkowe*:

Czyszczenie mechaniczne poprzez szlifowanie na
do metalicznego polysku

Minimalna dlugo$¢ spoiny sczepnej 10-15 mm
Po sczepieniu spawaé odcinkami max 300 mm na
przemian co drugi zaczynajac od $rodka pletwy na
zewnatrz w jedna i druga strone

Poczatek i zakoriczenie spawania na pletwie




INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA ( WPS)

Instrukcja Technologiczna Spawania: Metoda przygotowania i czyszczenia: mechaniczna

Nr 141/111/01 Oznaczenie materialu podstawowego: T
WPQR nr: 01/2012, 02/2012 grupa materiatowa 1.1
Wytworca: MPEC sp. 7 0.0. gat. P235 GH - P265GH
15-062 Bialystok; Gruboéé materialu: g = 8,0 — 16 mm
ul. Warszawska 27 Srednica zewnetrzna rury : 159 - 508 mm
Proces spawania: 141 Pozycje spawania: PC, PH , HL-045

Rodzaj spoiny: BW

Przygotowanie do spawania Rysunek zlacza; Kolejnos¢ spawania

60°

(\7 8910 6 7
\ e

N fé\ N AW
o et 2325 {5 12s

SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA:

Proces { Wymiar | Natezenie | Napiecie | Rodzaj pradu/| Predkosé los¢
Scieg spawania | spoiwa | Pradu[A] | luku[V] | biegunowo$¢ | podawania wprowadzo-
drutu.[m/min] | nego ciepla.*

1-2 141 2,4 90 +145111+13 -=-
3-n Hir o 125-32195+135 [ 11+13 DC -
L 111 2.5 70+ 150 [ 11 +13 -
Spoiwo drut : WMoSi /E 380 RC 11 i
Rodzaj spoiwa, oznaczenie wytworcy: Informacje dodatkowe*:
Tigrod OK. 13.09 / ER 146 Czyszczenie mechaniczne poprzez szlifowanie na

do metalicznego potysku
Wewnatrz rury min Smm, na zewnatrz min 10

Specjalne zalecenia suszenia: ---
mm

Gaz/ Topnik: . o

: . Spoiny sczepne zalecane co 90
Natezenie przeptywu gazu: 7-12 Umin Minimalna dugo$¢ spoiny sczepnej 4 mm
-ostonowy 11/ - wg PN-EN 14175 Przesuniecie poczatku i zakonhczen
-formujacy ----- poszczegdlnych $ciegéw minimum 15 mm
Rodzaj elektrody wolframowej/ $rednica: WL15/2,4 Maksymalna szerokos¢ $ciegu lica 12 mm,
Zlobienie (szlifowanie grani): -------- Lico spawa¢ $ciegami prostymi

Temperatura podgrzewania wstepnego: °'c
Temperatura miedzySciegowa: 300 °C

OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU:
NIE WYMAGANA

Metoda, temperatura, czas------——-

Szybko$¢ nagrzewania i chlodzenia*:

Speciolista d/s § itwe (EWE)
mgr inz. Tadeusz Prolejko

PL-EWE-00946-2004
%’W.E@»{é

(imi¢ i nazwisko, podpis, data)

* W zaleznosci od potrzeb.




INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA ( WPS)

Instrukcja Technologiczna Spawania:

Nr 111/01

WPQR nr: 03/2012

Wytworca: MPEC sp. 7 o.0. gat.
15- 062 Bialystok;
ul. Warszawska 27

Proces spawania: 111

Rodzaj spoiny: BW

SZCZEGOLY PRZYGOTOWANIA DO SPAWANIA:

Grubo$¢ materiatu:
Srednica zewnetrzna rury [mm]: 84- 508 mm
Pozycja spawania: PH , HL-045

Metoda przygotowania i czyszczenia: mechaniczna
Ozaczenie materialu podstawowego: T

grupa materiatowa 1
P235- P265 GH

#3,0- 11,2 mm

Przygotowanie do spawania Rysunek zlacza; Kolejno$é spawania
55°460°
et JaN
= P p \Y Y \\ // / e s 7 N N _\*\
st Y NN s NONNNNRNR
|l 223
-
SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA
. Proces | Wymiar | Natg¢zenie | Napiecie | Rodzaj pradu/| Predkosé Llosé
Scieg spawania | spoiwa | Pradu[A] | luku[V] | biegunowos$¢ | podawania wprowadzo-
drutu.Jm/min] | nego ciepla.*
1 111 2,5 85- 105 DC - -
2-n 111 2,5-3,2 90- 135 DC - -—

Oznaczenie spoiwa / marka:

ER 146
E 38 0 RC t1 wg EN ISO 2560-A
Specjalne zalecenia suszenia: wg. instrukcji
Gaz/ Topnik:
Natgzenie przeplywu gazu: -

-ostonowy ---

-formujacy ----
Rodzaj elektrody wolframowej/ $rednica; ---
Zlobienie (szlifowanie grani): --—-——-
Temperatura podgrzewania wstepnego: | 0’c
Temperatura migdzySciegowa: max 3 00°c
OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU — NIE
WYMAGANA

Smﬁ%l (EWE}
inz. Tadeusz Prolejko
mg{-'E"\zVE-00946-2004

 DRQEILR o
Wytwérca
(imig i nazwisko, podpis, data)

* W zalezno$ci od potrzeb.

Informacje dodatkowe*:

Czyszczenie mechaniczne poprzez szlifowanie na
szeroko$¢ min 10 mm do metalicznego potysku
Przesunigcie poczatkéw poszczegdlnych Sciegbw
min 20 mm



INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA ( WPS)

Instrukcja Technologiczna Spawania:
Nr 111/02
WPQR nr: 03/2012
Wytworca: MPEC sp. 7 o.0.

15- 062 Bialystok;

ul. Warszawska 27
Proces spawania: 111
Rodzaj spoiny: BW

gat.
Grubo$é materiahu:
Srednica zewnetrzna rury [mmj: 84- 508 mm
Pozycja spawania: PC

SZCZEGOLY PRZYGOTOWANIA DO SPAWANIA:

11,2 mm

Metoda przygotowania i czyszczenia: mechaniczna
Oznaczenie materialu podstawowego: T
grupa materiatowa 1.1
P235-P265 GH
t =5,0-

Przygotowanie do spawania

Rysunek zlacza; Kolejno$é spawania

-
~ n
b T ﬁ
1 - |
©
b=2,5-3 mm;c=1-2 mm; o= 40— 45°
SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA
Proces | Wymiar | Natezenie | Napigcie | Rodzaj pradu/| Predkosé Tlosé
Scieg spawania | spoiwa | Pradu[A] | tuku[V] | biegunowo$é | podawania wprowadzo-
drutu.[m/min] | nego ciepta.*
1 111 2,5 85- 105 DC - -
2-n 111 2,5-3,2 90- 135 DC - ---

Oznaczenie spoiwa / marka:

ER 146
E 38 0 RC 11 wg EN ISO 2560-A
Specjalue zalecenia suszenia: wg. instrukcji
Gaz/ Topnik:
Naigzenie przeplywu gazu: ---

-ostonowy ---

-formujacy ----
Rodzaj elektrody wolframowej/ $rednica: ---
Zlobienie (szlifowanie grani): --------
Temperatura podgrzewania wstepnego: / 0’c
Temperatura migdzy$ciegowa: max 300°C
OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU - NIE

WYMAGANR s (EWE)
r inz. Tade lejko
mgL-EWE-00946~2004
 BOPTLRIE ..
Wytworca

(imie¢ i nazwisko, podpis, data)

* W zaleznosci od potrzeb.

Informacje dodatkowe*:
Czyszczenie mechaniczne poprzez szlifowanie na
szeroko$¢ min 10 mm do metalicznego potysku

Przesunigcie poczatkéw poszczegblnych $ciegéw

min 20 mm

Dolna rura nie ukosowana, gérna ukosowana na

kat o



INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA ( WPS)

Instrukcja Technologiczna Spawania:
Nr 111/03
WPQR nr: 03/2012

Wytwoérca: MPEC sp. z o.o. gat.
Grubo$¢ materiatu:

Srednica zewngtrzna rury (mm]: 31,8 — 76,1 mm
t =6-20mm
Pozycja spawania: PB, PH , HL-045

15- 062 Bialystok;

ul. Warszawska 27
Proces spawania: 1711
Rodzaj spoiny: BW

SZCZEGOLY PRZYGOTOWANIA DO SPAWANIA:

Metoda przygotowania i czyszczenia: mechaniczna
Oznaczenie materialn podstawowego: T

grupa materiatlowa 1
P235- P265 GH

2=30-8 mm

Przygotowanie do spawania

Rysunek ztacza; Kolejnosé spawania
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SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA
) Proces | Wymiar | Natezenie | Napigcie | Rodzaj pradu/| Predkos¢ [los¢
Scieg spawania | spoiwa | Pradu[A] | fuku[V] [ biegunowo$¢ | podawania wprowadzo-
drutu.[m/min] | nego ciepla.*
1 111 2,5 85- 105 DC- -—
2-n 111 2,5-3,2 90- 135 DC - -

Oznaczenie spoiwa / marka:

ER 146
E 38 0 RC 11 wg EN ISO 2560-A
Specjalne zalecenia suszenia: wg. instrukeji
Gaz/ Topnik:
NatgzZenie przeplywu gazu: ---

-oslonowy ---

-formujacy ----
Rodzaj elektrody wolframowej/ §rednica: ---
Zlobienie (szlifowanie grani): -—-—---
Temperatura podgrzewania wstepnego: [ 0°c
Temperatura migdzyéciegowa: max 3 00’c
OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU — NIE
WYMAGANA

smﬂ%}“"

inz. Todeusz Prolejko
%{-%5-00946-2004

B 219, & 77 AR
Wytworca

(imi¢ i nazwisko, podpis, data)

* W zalezno$ci od potrzeb.

Informacje dodatkowe*:
Czyszczenie mechaniczne poprzez szlifowanie na
szeroko$¢ min 10 mm do metalicznego potysku
Spoiny sczepne co 90°
Minimalna diugo$¢ spoiny sczepnej 8 mm
Przesuniecie poczatku i zakonczen
poszczegdlnych $ciegéw minimum 15 mm
Maksymaina szeroko$¢ sciegu lica 20 mm,
Wymagane lagodne przejscie na materiat rodzimy

Lico wkleste




INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA ( WPS)

Instrukcja Technologiczna Spawania:

Nr 111/04

Metoda przygotowania i czyszczenia: mechaniczna
Oznaczenie materiatu podstawowego: T

grupa materiatowa 1
P235- P265 GH

Wytworca: MPEC sp. z 0.0. gat.
Grubo$¢ materiatu:
Srednica zewnetrzna rury [mm]: 31,8 — 76,1 mm
Pozycja spawania: PB, PH, HL-045

15- 062 Bialystok;

ul. Warszawska 27
Proces spawania; 111
Rodzaj spoiny: FW

SZCZEGOLY PRZYGOTOWANIA DO SPAWANIA:

g2=3,0-63 mm

Przygotowanie do spawania

Rysunek zlacza; Kolejnos¢ spawania
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SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA

Proces | Wymiar | Natgzenie | Napigcie | Rodzaj pradu/| Predkosé Tlosé
Scieg spawania | spoiwa | Pradu[A] | luku[V] | biegunowos¢ | podawania wprowadzo-
drutu.[m/min] | nego ciepla.*
1 111 2,5 85- 105 DC - -
2-3 111 2,5-3,2 90- 135 DC- -

Oznaczenie spoiwa / marka:

ER 146
E 38 0 RC 11 wg EN ISO 2560-A
Specjalne zalecenia suszenia: wg. instrukcji
Gaz/ Topnik:
Natg¢zenie przeplywu gazu: -

-osfonowy ---

-formujacy ----
Rodzaj elektrody wolframowej/ §rednica: ---
Zlobienie (szlifowanie grani): ——---
Temperatura podgrzewania wstepnego: / 0°c
Temperatura miedzyéciegowa: max 300°C
OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU — NIE

WYMAG a0 4/sspowalgicn (EWE)

mgr inz. Tadeusz Prolejko
PL-EWE-00946-2004

BLOFRLL oo

Wytworca
(imig i nazwisko, podpis, data)

* W zaleznos$ci od potrzeb.

Informacje dodatkowe*:

Czyszczenie mechaniczne poprzez szlifowanie na
szeroko$¢ min 10 mm do metalicznego potysku
Spoiny sczepne co 90°

Minimalna dlugo$¢ spoiny sczepnej 8 mm
Przesuniecie poczatku i zakoriczen
poszczegodlnych $ciegéw minimum 15 mm
Maksymalna szerokoé¢ $ciegu lica 20 mm,
Wymagane lagodne przej$cie na materiat rodzimy
Lico wkleste




INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA (WPS)

Instrukcja Technologiczna Spawania:
Nr 111/05
WPQR nr: 03/2012

Metoda przygotowania i czyszczenia: mechaniczna
Oznaczenie materiatu podstawowego: T
grupa materiatowa 1.1

Wytwérca: MPEC sp. z o.0. gat. P235- P265 GH

15- 062 Bialystok; Grubo$¢ materiahi: g = 3,0 — 6,3 mm

ul. Warszawska 27 Srednica zewnetrzna rury [mm]: 31,8 — 57 mm
Proces spawania: 1117 t=4-6 mm

Rodzaj spoiny: F'W
a =3-4

SZCZEGOLY PRZYGOTOWANIA DO SPAWANIA:

Pozycja spawania: PF

Przygotowanie do spawania

Rysunek zfacza; Kolejnosé spawania
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SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA

Proces | Wymiar | Natezenie | Napiecie | Rodzaj pradu/| Predko$é los¢
Scieg spawania | spoiwa | Pradu{A] | huku[V] | biegunowosé | podawania wprowadzo-
drutu.[m/min] | nego ciepla.*
1 111 2,5 85-105 DC - -—-

Oznaczenie spoiwa / marka:

ER 146
E 38 0 RC 11 wg EN ISO 2560-A
Specjalne zalecenia suszenia: wg. instrukcji
Gaz/ Topnik:
Natezenie przeptywu gazu: ---
-ostonowy ---
-formujacy ----
Rodzaj elektrody wolframowej/ $rednica: ---
Zlobienie (szlifowanie grani): -—---—---
Temperatura podgrzewania wstepnego: / 0°c
Temperatura migdzy$ciegowa: ---
OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU — NIE
WYMAGANA

Spacielista d/s Spowelmictwe (EWE)
inz. Tadeusz Protejko
"ﬁ-EWE.oowé-?oo.s

.30 00 7.7 S
Wytworca
(imig i nazwisko, podpis, data)

* W zaleznosci od potrzeb.

Informacje dodatkowe*:

Czyszczenie mechaniczne poprzez szlifowanie na
szeroko$¢é min 10 mm do metalicznego polysku
Przesuniecie poczatkéw poszczegdlnych sciegéw
min 20 mm




INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA ( WPS)

Instrukcja Technologiczna Spawania:
Nr 311/01
WPQR nr: 04/2012
Wytwérca: MPEC sp. 7 o.0.
15-062 Bialystok;
ul. Warszawska 27
Proces spawania: 311
Rodzaj spoiny: BW

Metoda przygotowania i czyszczenia: mechaniczna
Oznaczenie materialu podstawowego: T
grupa materiatowa 1.1
gat. K18 (P265GH)
Grubo$¢ materiahi: g = 3,0 -6,0 mm
Srednica zewnetrzna rury : 25—~ 57 mm
Pozycja spawania: PH,

Przygotowanie do spawania

Rysunek zlacza; Kolejnosé spawania

SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA:

Plomieri obojgtny

Spoiwo: drut O I wg PN-EN 12536
Rodzaj spoiwa, oznaczenie wytworcy:
SPG 1

Specjalne zalecenia suszenia: ---
Gaz/ Topnik:

Natezenie przeplywu gazu:
-ostonowy ~----

-formujacy -

Rodzaj elektrody wolframowej/ $rednica: ---

Zlobienie (szlifowanie grani): --------

Temperatura podgrzewania wstepnego: 5°C

Temperatura migdzy$ciegowa: ---

OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU:
NIE WYMAGANA
Metoda, temperatura, czas--——----
Szybko$¢ nagrzewania i ch nia¥:
Y smdimg?/i payaiy l&ﬂﬁe
il 4
mgr inz. jko

g{.EWE‘00946-‘20 4
BODLACAL oo

Opracowat:
(imig i nazwisko, podpis, data)

Informacje dodatkowe*:

Spawanie w prawo

Czyszczenie mechaniczne poprzez szlifowanie do
metalicznego potysku

Wewnatrz rury min Smm, na zewnatrz min 10
mm

Spoiny sczepne zalecane co 90°

Minimalna dlugoéé spoiny sczepnej 6 mm
Przesuniecie poczatku i zakonczen
poszczegobinych $ciegéw minimum 15 mm




INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA ( WPS)

Instrukcja Technologiczna Spawania:
Nr 311/02
WPQR nr: 04/2012
Wytworca: MPEC sp. z o.0.
15-062 Bialystok;
ul. Warszawska 27
Proces spawania: J11
Rodzaj spoiny: BW

Metoda przygotowania i czyszczenia: mechaniczna
Oznaczenie materiatu podstawowego: T
grupa materiatowa 1.1
gat. K18 (P265GH )
Grubo$¢ materiatu: g = 3,0 -6,0 mm
Srednica zewnetrzna rury : 25 — 57 mm
Pozycja spawania: PC,

Przygotowanie do spawania

Rysunek zlacza;, Kolejnos¢ spawania
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SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA:

Plomien obojetny

Spoiwo: drut O | wg PN-EN 12536
Rodzaj spoiwa, oznaczenie wytworcy:
SPG 1

Specjalne zalecenia suszenia: ---

Gaz/ Topnik:

Natezenie przeplywu gazu:

-ostonowy -----

-formujacy -----

Rodzaj elektrody wolframowej/ $rednica: ---
Zlobienie (szlifowanie grani): --------
Temperatura podgrzewania wstepnego: 5 c
Temperatura migdzy$ciegowa: ---

OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU:
NIE WYMAGANA

Metoda, temperatura, czas---------

Szybko$¢ nagrzewania i chlodzenia*:

magr inz”Tadeusz Prolejko
PL-EWE-00946-2004

Opracowal:
(imi¢ i nazwisko, podpis, data)

Informacje dodatkowe*:

Spawanie w prawo

Czyszczenie mechaniczne poprzez szlifowanie do
metalicznego potysku

Wewnatrz rury min Smm, na zewnatrz min 10
mm

Spoiny sczepne zalecane co 90°

Minimalna dugos¢ spoiny sczepnej S mm
Przesuniecie poczatku i zakoticzent
poszczegolnych $ciegéw minimum 15 mm




