ZAEACZNIK | -TECHNOLOGIA SPAWANIA PRZEWODU KOMINOWEGO

Instrukcja Technologiczna Spawania (WPS)
o Podstawa wykonania :
EN-1SO 15609.1, EN-ISO 15609.2
¢ Informacje dotyczace materiatow:
o Staltrudnordzewiejgca TOHNAP,
o Zakres grubosci:
= Rura J1219/10
» Kro¢ce montazowe-16 mm
= Elementy czopucha5, 8,10 mm.
¢ Informacje dotyczace technologii spawania:
= Spawanie w zaktadzie wytwdrczym
= Proces spawania 135- spawanie tukowe elektroda topliwa w
ostonie gazéw aktywnych (MAG).
=  Spoiny czotowe — grubos¢ 8i 10mm
= Rysunek ztgcza,

Przygotowanie do spawania Rysunek zlacza; Kolejnosé spawania

= Spoiny pachwinowe gr 3i4mm PF

= Rysunek ztgcza
7%

* pozycja spawania: FW,

= sposoéb przygotowania powierzchni -czyszczenie
mechaniczne poprzez szlifowanie na szeroko$¢ min 10mm
do metalicznego potysku.

= Temperatura otoczenia —w zaktadzie wytwoérczym
minimum 5 °C,

» Elektroda wg PN-EN440: G-50 3MG3Si.

= Spawanie na montazu
= Proces spawania 111- spawanie tukowe reczne elektroda
otulona.

* spoiny czotowe — grubos¢ 8i 10 mm (BW)

= Rysunek ztagcza,

»= Spoiny zczepne gr3mm

* Rysunek ztgcza



Przygotowanie do spawania Rysunek zlacza; Kolejnosé spawania

* pozycja spawania: naboczna (PB, PH, PL),

= sposo6b przygotowania powierzchni --czyszczenie
mechaniczne poprzez szlifowanie na szerokos$¢ min
10mm do metalicznego potysku.

= Temperatura otoczenia —na montazu minimum 0°C,

= Elektroda wg PN-EN449: E-50 E 46 3 1Ni B 54 H5.

o Pozostate wymagania szczegdtowe zwigzane ze sposobem spawania.

o Kolejnosé spawania ustali technolog- spawalnik.

o Badania nieniszczace nalezy przeprowadzi¢ na 20% spoin blach przewodow
spalinowych w miejscach krzyzowania sie spoin,

o Stanowisko wykonywania spoin montazowych nalezy ostoni¢ przed wiatrem i
deszczem. Elektrody koniecznie wysuszy¢ wg wskazan na opakowaniu.

o Miedzy odcinkami rur nalezy najpierw wykona¢ na obwodzie cztery spoiny
zczepne.

o Prace nalezy wykonywaé zgodnie z przepisami BHP.



