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N O A M A BRANŻOWA BN-79 
URZĄDZENIA Żurawie samojezdne 2154-01 
DŻWIGOWO- Połączenia spawane 

-TRANSPORTOWE 
stalowych elementów żurawi 

Ogólne wymagania i badania Grupa katalogowa IV 86 

1. .WSTĘP 

1. 1 . Przedmiot normy. Przedmiotem normy sę ogólne wy­

magania l badania połęczeń spawanych w wyrobach będ{l-

cych e lementami konstrukcji stalowych :turawi 

ny ch. 

samojezd-

1. 2. Zakres s tosowania normy. Postanowienia normy po­

wirvw być stosowane przy produkcji i badaniach elementów 

konstrukcji :turawl s amojezdnych, jak równie! przy projek­

towaniu l produkcji spawanych elementów l zespołów w ra­

mach kooperacji z producentami :turawi samojezdnych. 

2. WYMAGANIA 

2. 1. Wymagpnia dotyczace projektowania i wykonania 

2.1.1, Klasyfikacja sta l i na konstl'\lkcje spawane elemen­

tów turawl. Podstawowyml materiałami stosowanymi na e l&­

menty konstrukcyj ne :turawi samojezdnych sę spawane sta­

le niskostopowe o podwyt szonej wytrzymałości wg PN-72/ 

H-64018 oraz s tale węglowe konstrukcyjne zwykłej jakości 

wg PN-72/H-84020. 

Klasyfikację gatunków stali niskostopowych i stall do ob­

róbki cieplnej przeprowadza się na podstawie podziału na 

odmlany ptastyczno$ci ( A, J, R, C, D i E ) oraz katego­

rie wytrzymałości ( E 30, E 36, E 40, E 42, E 44, E 46, 

E 49', i E 56) 

Podzlał na odmlany plastyczności uzale;!:niony jest od 

grubości · materiału oraz jego odporności na udarność w 

niskic h temperaturach .. Podzial na kategorie wy trzymałości 

uzale:!:nlony jest od grubości materiału i własności wytrzy­

małościowych Re, Rm, ·i A
5 

min. 

Klasyfikacja Zł{lczy spawanych stalowych elementów 

konstrukcji -wg tabl . 1 na str. 2. 

2. 1. 2. Wymagania dot.yczace projek towania polaczeń 

spawanych. Przy projektowaniu pol {'oczeń spawanyche lemen. 

tów konstrukcji stalowych :!:uraw i samo jezdnych 

być uwzględnione następujęce wymagan ia. 

powinny 

a) układy tęczonych elementów i ich poł{lczenia spawane 

powinny być zaproj ektowane zgodnie z wymagan i ami PN-76/ 

B-03200, PN-74/M-06515 i PN-74/M-06516 w sposób ogra­

niczajęcy wpływ karbu n<l własności wytrzymałościowe koro. 

strukcji po spawaniu, 

b ) spoiny powinny być ro zmieszczone tak, aby środki 

ciężkości spoiny pokrywały się ze środkiem c iężkości prze­

kroju łęczonych części po ich poł{!CZeni u, 

c) nadmierne skupienie spoin lub ich koncentracja w nie­

wielkiej odległości od siebie jest nieza lecane, 

d) s tosowanie spoin pachwinowych w otworach lub przer­

wach materialu elementów tęczonych jest n leza lecane, 

e) s tosowanie spoin w sferze zgni o tu j est niedopuszczal-

ne, 

f) stosowanie spoin wewnętrznych w naro:!:nikach kształ­

towników walcowanyc h na goręco jest n iedopuszczalne, 

g ) nalety unikać stosowania spoin w miejscach trudno 

dostępnych przyjmujęc, że podczas spawania: 

- pochylenie elektrody wynosi 30 + 60° w stosunku do 

wzdłutnej osi spoiny, 

- oddalenie elektrody od najbli ższej części konstrukc;ai 

powinno wynosić co najmniej 1 O mm, 

h) styki poszczególnych części przekroju ( np. pasy, 

środniki) powinny l eżeć w płaszczyznach prostopadłych do 

osi spawanych elementów; nie należy 

ukośnych, 

stosować st y k ów 

i) nie należy stosować styków czołowych z dodatkowymi 

nakładkami stykowymi , 
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Tablica 1 Klasyfikac ła złpczy s pawanych { z uwzględnieniem postanowień PN- ?4/ M - 06515 l PN- 78/ M- 69011 

Wytrzymałość obliczeni o wa Wytrzymałóść zmęczenioWa R z s Z alec ane materiały ( przykłady) 

Dopusz- Grupa Wspól - F orma Ozna c zeni e 

S y mbol 
Rodzaj spoi ny 

czelna nat~tenia c zynnik widma gatunku 

k lasy R ., Ros 
wie lkość pracy natęże- obcię~teń 

Rw Rz R,. 
sta li 

Ro 
z lpcza ki!lrbu ni a 

spawanego MPa pracy p MPa MPo MPa MP a 

nv 

Ro czołowa l 18 ,44 
500 do 640 

O, 'IIR 0 
pac h winowa 

K O su 1, 4 1 f-c:: p,.;; l 84 118,44 18G2A 3 10. 290 
82,9 

Ro czołowa l 18 , 44 

A z. 740 do 890 
O, 7R0 

pachwinowa 
KO su l, 41 f -c:: p...; l 8 4 11 6,44 14HNM8Cu 5 18 + 535,5 

8 2,9 

Ro czołowa 116, 44 
500 do 640 

o, 7 R 0 pachwinowa 
KO su 1, 4 1 f-c:::pEO;; I 64 11 8,44 

82, 9 
ISG 2AN!> 31 0 + 290 

Ro czołowa 126 

500 do 640 
O, 7R

0 
pachw rnowa 

K I 4U 2,00 +c:: po;;;;f 63 126 18G2A 310 + 290 
66,2 

Ro czołowe 126 

B 740 do 890 
O, 7R

0 
pachwinowa 

K 1 4U 2,00 +<pE;;+ 63 126 141-NMBCu 518 + 535,5 
z 88, 2 

Ro czołowa 126 
1 2 

500 do 640 
O, 7R

0 
pachwinowa 

KI 4U 2 ,00 3< P~3 63 126 
68, 2 

15G2ANb 31 0 T 290 

Ro czołowa 177, 66 
1 

500 do 640 o, 1 R
0 

pa chwi nowa 
K 2 3U 2 , 82 O<:p<e;;J 63 177,66 124 , 36 

16G2A 310. 290 

R o czołowe 177,66 

c 740 do 890 
O, 7R0 pachwinowł!l 

K2 3U 2,62 o<p,.;;f 63 177,66 141-NMBCu 5 16 • 53S, s 
z 124, 36 

Ro czołowa 177, 66 
1 

500 do 640 O, 7 R 0 
pachwinow8 

K2 3U 2 ,62 O<poo;;; J 63 177,66 15G2ANb 3 10. 290 
124,36 

Ro czołowa 180 

500 do 640 O, 7R0 
pachwinowa 

K3 2U 4, 00 p=O 4S 180 
126 

18G2A 3 10 + 290 

Ro czołowa 18 0 

D % 490 do 625 O, 7 R 0 pllichwinowa 
K3 2U 4 , 00 p - o 45 ISO 18G2 302 ;. 28S 

126 

Ro czołowa 160 

440 do 580 O, 7R 0 p achwinowa 
K3 2 U 4,00 p- o 45 180 

126 
09G2 259 + 2S I 

Ro czołowa 152,28 

380 do 470 O, 7 R 0 
pachwi nowa 

K4 lU 5,64 p=O 27 152,28 
106,6 

5135 220 

R o czołowa 152, 28 

E 420 do 520 O, 7R
0 

pachwinowB 
K4 lU 5 ,64 p•O 27 IS2, 28 St4V 240 

z 106, 6 

Ru czołowe 1 52.~6 

440 -do 580 O, 7R0 
pac hwinow a 

K4 lU S,64 p=O 27 152, 28 --:-:-:·· .. 
106. '~ ; il9G2 259 T 25 1 

Ustało się 5 klasy złłłczy spawanych oznaczonych symbolami Az+Ez, w zależności od wytrzymałości zmęczeniowej or az wsmag.a-r .. ; _:0'\KOŚci wykonan i a; wytrzymało~ć 

ZtnfCZenlowa określona przy wspÓłczynniku asym etr ii c yklu obCifteń R . -l na -bazie l iczby cykli: 2x 1o5 < N mor <6 x 10 . 

Wytrzymałość obl lczeniowę~ spoin ZłfCZa R
0

, ustala Sif w ztllletności od przyję t ej dla łęczonej sta l i wy trzymałości obliczeniowej R 0 wg wzoru 

R 0 • O, 9 n, dla n • .,;; 240 MPa, 

R • o 
o, 85n,dl~ n. ;;.350 MPa 

Wytrzymałość zm~czeniow~ spoin na rozc ifganie Rz~ wyznacza s ltt wg wzorów: R., = R, - d l a spoin czołowych, 

R zs .. O, 7 Rz - d la spo i ń pachwinowych, gdz i e R2 a: 3x~ T x n li x Ru.• 
-------

N 

~ .., 
~ 
~ 

f 
o 
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j) należy unikać stosowania spoin przerywanych, 

Przy projektowaniu połęczeń spawanych elementów sta­

lowych konstrukcji nośnych powinny być uwzględnione rów­

ni eż postanowienia wg PN-74/M-06515, PN-74/M-06516 i 

PN-78/M-69011. 

2. 2. PrzygotowaAle -elementów do spuwar-~ia 

2. 2. 1. Obróbka skrawaniem. Części konstrukcji powinny 

być przygotowane do spawania zgodnie z wymaganiami 

PN-75/M-69014, PN-73/M-69015, PN-74-69016, PN-67/ 

M-69018 i PN-69/M-69019. Przy cięciu elementów ze sta­

l i stopowych należy ustalić technologię zapobiegajęc{l 

utwardzaniu i powstawaniu rys, Brzegi elementów przezna-

czone do pełnego przetopienia nie muszę być obrobione me­

chanicznie, ale powinny być wolne od zadl!:iorów, naderwań 

i resztek gratu. Dla gatunków stali skłonnych do tworzenia 

mikropęknięć brzegi elementó w, któr e w procesie spawania 

nie będę całkowicie przetopione, powinny być obrobione 

skrawaniem. Chropowatość powierzchni tęczonych 

nie powinna przekraczać R 0 = 25 !,Wl. 

spoinę 

2, 2. 2. Obróbka plastycz na częśd konstrukcji przewi-

dzianych do spawania powinna być zgodna z warunkam i 

gięcia wzdłuż i w poprzek włókien, określonymi w atestach 

hutniczych stali, z kt6r•ych te części sę wykonane. Prom:c:­

nie gięcia części ze stal i niskostopowych nie powinny być 

mniejsze nit T= 5d (T - promień gięcia d- grubość gięte­

go materiału). 

W przypadku gdy tworzęca strefy wygięt ej jest równoległa 

do k:erunku walcowania, promieAle gięcia 

zwiększone do wielkości r;;;;;.. 7, 5 d. 

powinny być 

P r zy gięciu krawędzi blach· ciętych skrawaniem lub przy 

użyciu pal;1il<a gazowego promienie gięcia 

zwiększone do wielkości r;;>s 7d. 

powinny być 

Przy gięciu części z uprzednim wy7arzeniem, promienie 

gięci d mogę być zmniejs>".one, ale nie mniejsze niż r = 2, 5 d 

Odległość brzegu spoiny od ?dksztatconej plastycznie 

(giętej lub tłoczonej) powierzchni części przewidzianej 

do spawania nie powinna być mniejsza niż 20 mm. 

.2. 2. 3, Obróbka cieplna, Cięcie materiału palnikami ga­

zowymi automatycznie lub pÓłautomatycznie powinno się 

odbywać przy spełnieniu wymagań PN-76/M-6g774; po cię­

ciu ostre krawędzie powinny być zaokręglone. 

Materiał części przeznaczonych do spawania, przed ich 

tęczeniem powinien być podgrzany w miarę możl iwości w 

całej objętości tęczonych materiałów, a w szczególności 

w bezpośrednim sęsiedztwie przyszłego złęcza. 

Zalecane wysokości temperatur do jakich powinny być 

podgrzane blachy przed spawaniem ręczr-~ym podano w tabl.2. 

Temperatury podgrzewania przed spawaniem półautoma­

tycznym lub automatycznym należy obliczać stosujęc rów­

nowatnik C
2

. uwzględniajęcy skłatl chemiczny materiału o­

raz równoważnik CP uwzględniajęcy grubość spawanego 1 e·-

iementu; wielkośc i liczbowe równoważników Cr i CP' 

tak.że wysokość wymaganej temperatury podgrzewani a, T, 

należy obliczać stosujęc następujęce wzory: 

Mn + Cr 
9 

+ Ni + 7Mo 
18 90 

% ( 1) 

c, Mn, Cr, Ni, Mo- symbole okreś lajęce zawarlość, w %, 

danego pierwiastka w stali, 

(2) 

g- "rubość spawanego elementu , n p , blachy, mm, 

T = 350 V c .. - o, 25 • (3) 

ce - r6wnoważnik zawartości węgl a przy spawani u pół­

aut omatycznym lub automatycznym będę.cy sumę rów­

noważników C J.. ; CP' 

( 4) 

Podany sposób obliczan ia temperat u ry T wstępnego pod­

grzewania elementów p r zed spa w an iem pólautomaty cznym lub 

automatycznym nie obejmuje e l ementów ze stali mar tenzy-

tycznych. 

2, 2 4 Składan;e, szczeplanie i spawanie n,_,a,__ __ g ... o=to"_w=.o. 

Składanie i szczepl anie e lementów przygotowanych do sp2-

wania oraz spawan i a na gotowo należ.y wykonać zgod:-1i e ze 

szczegółowę dokumentację technologicznę , uwzglfdniajęc 

następujęce wymagan ia : 

a) przy składaniu elementów przewidzianych do tęczenia 

spawaniem powinny być zachowane stałe odstępy 

elementami określone zgodnie z PN-6g/M-690 19 

M-69011; 

b) elementy konst rukcj i u strojów nośnych podlegajęcy.::h 

znacznym obciężeni om , wykonywane ze stali o podwyższo­

nej wytrzymałości, np, długie konstrukcj e skrzynkowe człO­

nów wysięgnikowych, pow inny być składane i sczepi ane, a 

następnie spawsne na gotowo przy użyciu 

uchwytów montażowych; 

przyrzędów 

c) długie elementy konstrukcji powinny być tęczone 

spoinamisczepnymi w odstępach od 20 do 30 g'( !l ' gr u-

bość materiału cieńszego z tęczonych elementów) wykony­

wanymi w kolejności od środka ztęcza na bok i ; 

d) spoiny sczepne powi nny być wykonane bardzo s t aNm­

nie, z tego samego rodzaju spoi wa co złęcze końcowe i nie 

powinny wykazywać pękni ęć; 

e) spoiny sczepne powinny być wykonywane w temperatu­

rze otoczenia powy:tej 5°C; 

f) materiały używane do spawania sczepnego oraz spa-

wania na gotowo pow inny być zgodne z wymaganiami norm 

pr2edmiotowych, a w szczególności z wymaganiami PN-73/ 

M-69355, PN-77/M-69420, PN-74/M-69430 

M-69433; 

PN-77/ 



Tablica 2 Zalecane temp eratury wstepneqo podgrzewania blach przed s pawan i em ręcznym 

Zalecana temperatura podgrzewania, °C 

·Średnica 
CE elektrody 

Spoiny czołowe Spoiny pachwinowe 

~ 
Grubość blachy, d, mm 

mm 

do 10 do 15 d o 25 

2,5 - - 100 

3 ,25 - - -
0,40 4,0 - - -

s, o - - -
6,0 - - -
2,5 100 100 200 

3,25 - - 150 

0 ,45 4 ,0 - - 100 

s, o - - -
6,0 - - -
2,5 100 100 200 

3,25 - - 150 

0,50 4,0 - - 100 

s, o - - -
6,0 - - -
2,5 150 150 350 

3,25 100 100 250 

o,ss 4 , 0 100 100 200 

5,0 - - 150 

6 ,0 - - 100 

2 , 5 300 300 -
3,25 250 250 400 

0,60 4,0 200 200 350 

s, o 150 150 300 

6,0 100 100 250 

CE - równoważnik węgla określony, w %, wg wzoru 

CE • C 
M!2.. Cr +Mo+V Ni + C u 

+ ·+ + 
6 5 15 

Kratery pocz,tkowe i końcowe należy wyprowadzać na 

płyt ki wybiegowe i dobiegowe; 

g) niedopuszczalne jest zajarzani e na e l ementach 

wanych poza spoi"'. 

s p a -

Pozostałe wymagani a dotyczęce składania, s czepi ania 

spawania na gotowo - w g PN- 78/M-6901 1. 

2. 2. 5. Obr óbka wykańczaj9ca po spaw aniu . Po spa waniu 

elementy konstrukcji, które uległy odkształceniu 

być prostowane. 

powinny 

Spoi ny czołowe ukosowane na 11V 11 dostępne z obydwu 

s tron, a spawane p6łautomatycznie lub automatycznie łu-

kiem k r y t y m powinny być podpawane. 

Wszy stki e spoiny w złęczach powinny być dokładnie 

c z yszczon e z żuż l a i i nnych zani eczyszczeń; zaleca 

o -

do 50 do 10 do 15 do 25 do 50 

150 - - - -
150 - - 100 200 

- - - - 150 

- - - . 100 

- - - - 100 

250 - - - -
200 100 150 250 300 

150 - - 200 250 

100 - - 150 200 

- - - - -
250 - - - -
200 150 200 300 350 

150 100 150 250 300 

100 - 100 150 250 

- - - 100 200 

- - - - -
·350 200 250 350 -
300 150 200 300 450 

250 100 150 250 400 

200 - 100 200 350 

- - - - -
- 350 350 - -

400 300 300 450 500 

350 250 250 400 450 

300 200 200 400 450 

szlifowanie lica s po iny oraz p i askowanie Zł{lcza wraz 

poł~czonymi elementami. 

z 

2. 3. Wymagani a dotyczpce cechowan ia Złj!C Zy pr21ez wy­

kwalifikowanych spawaczy. Zł{lcza klasy Az • Oz e lemen-

tów konstrukcji ustrojów nośnych po winny być cechowane 

znakiem s pawacza wykonuj~cego oraz znakiem pracownika 

KJ wytwórcy; miejsce cechowania złęcza powinno być o­

kreś lone w dokumentacji technologic znej wyrobu. 

2 4 Warunki s pawania. W całym cyklu spawania, w oto­

czen i u stanowiska spawa lniczego, a w szczególności pr z y 

temperaturze poniżej +5°C wym agane Jest zaehowani c rów ­

nowagi cieplnej po l egajęce na wyk lucze n i u wahań temper a­

tury większych niż ±5°C i gwałtownych r u chów powiet rza. 

Dopuszc z anie do spawania elem entów w temperaturze oto-
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czenia poniżej +5° C wymaga każdorazowo zgody KJ wy-

twórcy; dla elementów ze stali o podwyiszonej wytrzyma­

łości oraz wszystkich elementów o zlęczach klasy Az +C z' 

wydanie zezwolenia KJ na spawanie w temperaturze 

otoczenia poniżej +5°C powinno być uza l eżnione od wyko­

nania próbnych złęcz i wyni ków ich badań. 

2. 5 Oznaczen ia spoin Sposób budowy oznaczeń 

-wg PN-78/M-69011 z tę t ylko r·óżnicę, że w kÓłku 

spoin 

na 

przedłużeniu linii odniesienia znaku spoiny na l eży zamiast 

jednej litery podać symbol klasy złęcza 

2. 1. 1, np, Az' Bz itd 

spawanego wg 

2, 6 Zgodność z dokumentację technicznę Mater i ały, 

kształt i wymiary części tęczonych, materiały technologicz­

ne utyte do spawania, sposób łęo:zenia oraz kształt wy­

miary elementów po spawaniu powinny być zgodne z doku­

mentację techn icznę wyrobu , 

2 7, Wymiary i odchyłki wymiarowe spoin Wymiary spoin 

powinny być z godne z podanymi w dokumentacji techniczn ej 

wyrobu, W przypadku gdy w dokumentacji technicznej nie 

określono dopuszczalnych odchyłek wymiarowyc h, odchyłki 

wymiarowe spoin nie powinny przekraczać wielkości od-

chyłek podanych w PN-78/M-690 11 oraz w tabl. 3, 

Dla określania w ymiarów spoin pachwino wych e lemen tów 

spawanych automatycznie i pÓłautomat ycznie z alec a s i ę s to­

sowanie współczynnika przeliczeniowego p, '.f\9 w zoru 

w którym : 

a - grubość spoi ny, mm, 

K - długość krótszego boku trójkęta przekroj u spo iny, 

mm o wartościach li czbowych podany ch w tab l. 4. 

Tablica 4 Za lecane wartośc i l ic zbowe współczynn ika fJ 

Metoda spawania 
Liczba w arstw ~ s po iny 

l 0,95 

Spawanie automatyczne 2 ~ 3 0,9 

3 0,7 

1 o, es 

Spawanie półautomat yczne 2 - 3 o, 8 

3 0,7 

2 B, Wadliwość po łęczeń spaw anych, Wady w spo inach 

złęcz spawanych el ementów konstruk cj i nie powinny prze-

kraczać wielkości podany ch w PN-74/ M-69772 

tabl. 5. 

or az w 

Tablica 3 Dopuszczalne odchyłki wymiar ow e spoin 

Rodzaj spoiny Parametry spoiny 

Czołowo 

grubość blachy - d i spoiny, g 

wysokość na-dl·ewu, c 

wysokość grani - p 

C lOto wo-pachwinowa 

J??łk 
grubość spoiny, b 

~ odchyłka grubości spoiny, h 

szerokość rzutu nadlewu spoiny, k 

Wymiary c harak terystyczne i dopuszc zalne odchyłki 

wymiarow e parąmet rów podlegaj{lc y ch kont r o l i , 

mm 

do 10 

+1,5 
o 

+1, o 
o, s 

do 10 

+1, o 
-0,5 

+1, 5 
o 

pon ad 10 do 25 

1'2,0 

o 

+2,0 

0,5 

ponad 1 O do 25 

+2,0 
-0,5 

+2,5 
-0, 5 

+3,0 

o 

+ 2,0 

0,5 

ponad 25 

+3,0 

-1, o 
+3,5 

-1, o 

~~~'f\ 
~ 

f-----------·----+-----------+-----~-----+-----~ 
Pdchwinowa 

grubość spoiny, a 

odchyłka grubości spoiny, a' 

stosunek boków spoiny , K 2 : K 1 

do 6 

+0,5 
-0,5 

max 1:1,4 

a=0,7K 2 

ponad 6 do 12 

+1, o 
-1, o 

max 1:1,3 

a=0,7K 2 

ponad 12 

+2,0 
-1 , o 

max 1:1,2 
a= o, 7 K 2 

~- -------------~-----------~-----~-----L------~ 
W przypadku spawania wystajęcych elementów, takich jak np, uchwyty naratone na zewnętrzne uder zenia, należy 

spoinę pachwinowę wymiarować w odniesieniu do grubości elementu wg PN-76/B-03200, 
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T abli ca 5 D opuszczalne rodzaje i w ie lkości wad spo in w g PN-74/ M -69772 

Qopu szczalne wielkości w ad t) 
Rodz aje w ad Jednos t ka 

w g 
Par ametr y wad 

miary 
PN- 75/ M - 69 70.3 

K lasy zlęczy sp a w anych w g 2 . 1, 1 

A B c D E z z z z z 
l 2 J 4 5 6 7 8 

Podt op i enia li c a i gran i głębokość w ady , h mm do 0, 5 do l , o do l , o do 1,5 do 2 , O 
Fe, F d 

s t opi eń nas ileni a 2
) % do 10 do 15 do 20 do J O do 40 

W yc i ek i i nierównośc i wi elkość największego wycieku mm 1, 0 1 , 0 1, 5 1. 5 2 , 0 
lica F a , F b ·- -

wysokość największej n i erównoś- ! 
ci li c a 

mm 1, o 1, 0 1,5 1, 5 2 , 0 

pow ie: zchnia najw i ększego poru 
2 

2,0 J, O 5 ,0 Por owatość Fe mm 4, 0 5 , 0 

stopień n a sileni a 2
) % to t 5 20 25 JO 

Kratery i przepa lenia pow ierz chnia najwięszej w a dy 
2 

mm - - 2 , 0 2, 0 2,5 
F f , F g 

stopi eń na si lenia 2) % - - l O t s 20 

wysokość lu b głębokość najw i ęk-
mm 0, 5 t , o t , 5 1, 5 l , 5 

Wady powi er zchn i (lica ) 
szej w ady 

F h, F i , Fk 
stopi eń na sil enia 2) % t o 15 20 25 JO 

Wady kształtu s poi ny w i e l kość najw ię kszej w ady jako 
F n, F o, F p , F g, Fr wielkość odc hy l eni a ks zt ałtu spoi- mm/ m 2 , 0 2 , 0 .3 ,0 4 , 0 5 , 0 

ny n a jej długości 

S i ady 
pow ierzchn i a największej w ad y 

zajar zenia 
2 

mm - 2 , 0 J,O 6, 0 6,0 

Rozpr y ski 
powierzc hnia największej w ady 

2 
mm 

F s 2,0 J,O 4,0 5, 0 6 , 0 

U s zkodzenia mechanicz- powi er z chn ia najw iększej wad y 
2 

J,O J,O 4,0 4,0 mm 5 , 0 ne, F v 

1) D opuszc za l ne wie l kości największych w ad, podane w w ymiarach li n iow ych w mm, n ie po w i n ny przekroczyć 20% 
grubośc i s po i ny ora z tO % po wierzc hni jej prze k r oju , 

2) Stopi eń nasilenia wadliwości należ y określać j ako pr ocent powier z chni li ca s poiny , na k tó r ej występuję gr upowo 
wad y w s tosunku do poz.ostał ej powier zchn i w każdym kolejny m l ·dm2 po w ierzchni s poiny, 

Dopu szc z a s ię występowanie wadliwości bez konieczności spraw dz<tnia wielkości w ad. 

Pozostałe dopus z c za lne rodz a je i wielkości wad - w g PN- 74/ M -69772 z uwzględnieniem, że podan e wg 2 . t . t 
k l as y złęczy sp aw anych A z .;. E z odpowiadaję klasom t + 5 wg PN-74/M-69772 . 

2 9 Wykończeni e spoin Zlęcza klasy Az powi nny mieć 

li c a i granie spo i n doczołowych zes z l i f ow ane na r ówno z 

materiałem rodzi mym e l ementów tęczonych; obróbkę wy-

kańczajęcę skrawajęcę spoin · należy wykoMywać z godnie z 

przew idywany m kierunkiem działania obciężeń ztęcza . 

Zlęcza klas B z + E z pow inny mieć spoiny oczyszczonez 

żuż l a oraz o gr atow ania i r ozpry s ków sp awaln icz y c h . 

N adl ewy i p r zet opy o w i e lkości przekraczajęcej 2 mm 

powinn y być przeszli.fowłine. 

2. 10. Napr aw a złączy w adliwych W ady w ztęczach s pa­

w a nych mogę być u su w a n e za z·godę i w g wskazó wek KJ wy­

tw órcy, na podstaw ie postanc·Ni eń no rmy , 

W złęczach s paw any c h ·elemen tów ze s ta li 14HNM BCu 

dopu s z cza si ę naprawianie j edyn ie wad pow ier zchni poprze z 

i c h szlifowa nie. 

Wiel kośc i wad w złęczach spawany ch po napraw ie nie po­

w i nny przekraczać .dopuszczalny c h wielkośc i w ad spoin po­

danych w PN-74/ M - 69 772 ora z w tabl . 5 . 

Kwa li fi k acj a spo in do naprawy powinna być pr ze prowa­

dzona przy okreś l eniu s t opnia wad l iwości s po iny , okr eślo-

n ego w g wzoru 

( s ) 

w któr ym: 

W - stopień wadl iwośc i spoiny ztęcza, 

Wd - dopuszc z alna wielkoŚĆ wady spo i ny przed napre.W{I 

w g tab l . 5 

W1 - rzeczywi sta w i elkość wady spoin y w badany m ;2ł{J• 

czu . 
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Stopień wadliwości spoiny złęcza okl"eśla się dla wszy-

stkich rodzajów wad wg 2. B, z uwzględnieniem podanych 

w tabl. 5 wszystkkh parametrów wad, a za podstawę do 

kwalifikacji spoiny do naprawy należy przyjmować najwięk­

szę wielkość stopnia wadliwości wmar ,wyznaczonę dla o­

kreślonego rodzaju wady. 

W złęczach po naprawie spoin powinny być 

stopnie wadliwości na zgodność z tabl. 6. 

sprawdzone 

Dopuszczalne wielkości największych stopni wadliwości 

wmax spoin złęcz spawanych elementów ze stali ni skos to-

powych oraz zalecane sposoby naprawy spoin podano w 

tabl. 6. 

2 11 Pozostałe wymagania -wg PN-78/M-69611. 

3 BADANIA 

3. 1. Postanow ienia ogólne. Badania elementów połęczeń 

spawanych obejmujęce badania materiałÓw elementów spa­

wanych, materiałów użytych do spawania oraz samych złę­

czy i ich spoin pow inny być zgodne z ogólnymi postanowi e-

niami obowięzujęcych w t y m zakr esi e norm oraz przepisów 

UDT 1). 

3 2 Program badań P r z y spr a w dzani u wykonani a złę­

czy poręczeń spaw anych rozróżnia się: 

a) badania pełne sł użęce do oceny zgodności w y k onania 

złęczy ze wszystkimi wymagan iami nor m y, 

b) badania niepełne służęce do o c eny zgodnośc i wyk ona­

nia złęczy z niektór ymi wymaganiami no r my . 

Badaniom pełnym pod l ega:ię: 

- wszystkie wyr oby z par l i i próbne j w y r obów nowych lub 

zmodernizowanyc h, wdrażanych do produ k cj i s e ry j ne j 

- wyroby wybrane w g 3. 3. 2 z par t i i wyrobów produkowa­

nych seryjnie pr z eds t aw ionej do badań. 

Podczas badań pełnych spr awd zen iu i ocenie w zakres i e 

określonym w tab l. 7 podlegaj ę wszy stt<i e złęcza spaw ane , 

występujęcew badanym wyr obi e. 

1) Patrz Informacj e dodat k owe. 

Tabli c a 6 Dopuszczalny stopień wadliwości spoi n upoważniajacy do napraw y w ad złęczy spaw anyc h 

Dopuszcz alny stopień wad l iwości oraz zalecane sposoby naprawy w ad 

Rodzaj wady Klasy złęczy spawanych wg 2. 1. 1 

wg 
A B c D E 

tabl. S z z z z z 

wma.r 
Sposób 

\,Y m ar 
Spos ób 

w ma:r 
Sposób 

\,Ymar 
S pos ób 

\VmuJ: 
~posób 

naprawy napraw y napraw y napraw y n aprawy 

Pęcherze, wtręcenia, do 1, 1 3) do 1, 2 3) do 1,25 3) do 1, 45 3) 
przyklejenia, nie- i) J) 
właściwy przetop powyżej 

Z) 
powyżej 

2) 
powyżej 

2) 
powyżej 

2) 1,1 1, 2 1, 25 1, 4 5 

do 1, 1 3) do 1, 2 3) do 1,25 

Pęknięcia 

3) do 1,3 3) do 1, 3 3) 

powyżej 

2) 
powyżej powyżej 

2) powyżej 
2) 

powyżej 2) 1,1 1,2 2) l, 25 1, 3 1, 3 

Podtopienia lica i grani, do 1, 1 4) do 1, 2 4) do 1,25 4) do 1, 4 4) do 1,4 4) 
porowatość, kratery i 
przepalenia powyżej 

2) 
powyżej 

2) 
powyżej 

2) 
powyżej 2) powyżej 

2) 1,1 1, 2 1, 25 1, 4 1, 4 

Wady powierzchni i wady 
do 1, 25 4) do 1, 3 4) do 1, 4 •) do 1, 4 4) 

kształtu powyżej powyżej powyżej powyżej 2) 1) 4) 
1,25 

2) 
1, 3 

2) 
1, 4 

2) 
1, 4 

do 1, 1 5) do 1, 2 5) do 1, 25 5) do 1, 4 5) 
Uszkodzenia mechaniczne 1) 5) 

powyżej 
2) 

powyżej 
2) 

powyżej 2) powyżej 2) 1,1 1, 2 1, 25 1, 25 

1) Nie jest wymagane określenie stopnia wadliwości -naprawianie wad nie j e st obowi ęzkowe . 

2) Stopień wadliwości dyskwalifi kujęcy- wady nie podlegaję naprawie. 

3)Naprawianie wad przez elektrażłobienie i spawanie. 

4) Naprawianie wad przez szlifowanie i spawan ie. 

~)Naprawianie wad przez zaspawanie. 
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T a b lica 7 Program rodz~je bada.ń połęczeń spawanych 

Rodzaje badań 

Sprawdzen ie stanu przy gotowania do 

badań 
a) partii wyrobów 

b ) .wyrobu 

Spraw - l 

:~~::e_

1
1 Wy~aga-

nl a 
try 

. wg 
SPOin 

l 

3. 3. 1' 
3. 3 .2 

2.9 

Badania 

w g 

3. 4. 1 

A 
z 

+ 

+ 

Program ba dań 

badania pełne badania niepełne 

K lasy złęczy spawanych wg 2 1. 1 

BC DEABCD E 
ZZ Z Z Z ZZ Z Z 

+ + + + + + + + l + 

+ + + + l + 

r---------------------------------~----~--------+------+--~--+-~~~---~-- --r-~--~--~ 
Oględziny zewnętrzne 

a) wyględ zewnętrzny złęcza 2. 8; 3 .4.2 

2. 9· 2. 10 
+ + + + + + + + + + 

b) kształtÓ\v spoin 2. 7-;.2. 11 + + + + + + + + + 

Sprawdzenie wymiarów wyrobu po spawaniu 2 . 6 3 . 4.3 + + + + + + + + + + 

----------------------~----+-----+----+-4--~+-~~-+~~+-~~ 
Sprawdzeni e wymiarów złęczy spawanych 

a) sprawdzenie wymiarów elementów 

spawanych 

b) s prawdzenie wymiarów spoin 

długości spoi ny 

grubości spoiny 

wysokość l ica spoiny 

wielkość przetopu 

odchyłka grubośc i spoiny 

szerokość rzutu lica 

stosunek boków spo iny 

B adani a penetracyjne s poin 1) 

Badania struktury spoin przez 
nawi ercani e 1) 

B adan ia ultradźwiękowe spoin 2) 

Badania radiograficzne spoin 2) 

makrostru-ktur y mat er i al u 

dl mm) 

l (mm) 

g lub 
b( mm) 

c (mm) 

plmm) 

h lub 

g'(mm) 
k l mm) 

a: b 

l Bad<Jni a 

s poin 

~---------+----l 
Badunia mikro str·uktury materiałL1 

spoin 

2 . 6; 
2 . 7; 
2. 8 

2. 8; 
2. 10 

3.4.4 

3.4.5 

3.4.6 

3.4. 7 

3.4.8 

3. 4.9 

3.4. 10 

+ + + + + + + + 

+ + + + + + + + 

+ + + + + + 

+ + + + ·+ 

+ + + + 

+ + 

+ + 

+ + + + + + + 

+ + + 

+ + + + + + + + l 

+ + + + + + + + 

+ + + + + + + + 

+ + + 

+i +l- 1L_I_-- -1- -l 
-----+--~-·- -+--+---+-+--+---!-----! 

Badan ia własności mechanicznych i wytr~· l l l l 
- 3.4. 11 + + l + - - - - - l -, 

m~Jłości zmęc zeniowej spoin 

---·------·-------------+--~ 

1--------------------+----+--------· l l l l l ~-+---+-~--! 

~
l ~,)".~v::~:~~~:~~:~~ mech;micznyc:h połęczeń _ ;: ~;1 3 .4_ 121 +! +l + jj' _ - ~- _ l _ 

' __ __._j __ j__J_ .----l..__ll _ ___.,---1_--1 

Be:JtJn ia przeprowadza się jedyn ie w przypadku braku możl iwości pr~ zept"ovvad:~~nia. badań u ltradźwf ękowv<:h 
i r a diogr afic?:;ych , 

,, 
') Badani <l nie obow ięzuj~ce dla z tęcz spa-..vany ch klasy Oz E z~--------- --- - -·---_j 
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Badaniom niepełnym w zakresie okr-eślonym w tabl.? pod-

legaję wszystkie złęcza w każdym z wyrobów ( 100'!.) z 

partii pr-zedstawionej do badań. Pełny zakres b~dań połę­

czeń spawanych jest jednocześnie zakresem badań pełnych 

obejmuje: 

a) sprawdzenie stanu przygotowania wyrobu (a w przy-

padku. badań kontrolny eh - part i i wyrobÓw) do badań, 

b) oględziny zewnętrzne złęczy i spoin, 

c) sprawdzenie wymiarów wyrobu po spawaniu, 

d) sprawdzenie wymiarów złęcza spawanego, 

e) badania;penetracyjne spoin, 

t) badania struktury spoin przez nawiereanie, 

g) badania ultradźwiękowe spoin, 

h) badania radiograficzne spoin, 

i) badania makrostruktury mater iału spoiny, 

j) badania mikrostruktury materiału spoiny, 

k) badania wytrzymałości zmęczeniowej spoiny, 

i) badania własności mechani cznych połęczenia. 

Badania penetr-acyjne wg d) i badania struktury spoin 

przez nawiercanie powinny być stosowane jedynie w przy­

padku, gdy nie ma możliwości przeprowadzenia badań ul­

tradźwiękowych oraz radiograficznych. 

Szczegółowy zakres badań pełnych oraz badań niepełnych 

dla połęczeń spawanych elementów konstrukcji 

żurawi samojezdnych podano w tebi. 7. 

3. 3. Przygotowani e do badań 

s:alowych 

3. 3. 1, Przys..Jtowanie part i i wyrobów do badań. Za part i ę 

wyrobów uznaje się ·zbiór elementów spawanych, majęcych 

identyczne cechy konstrukcyjne i technologiczne. Wyr-oby w 

partii przedstawionej do badań nie powinny mieć zamonto­

wanych w sposób nietrwały (np. wsuwanych lub wciskanych) 

części nie przewidzianych do łęczenia spawaniem. 

Wszystkie złęcza w wyrobach z parU i pow!nny być wy­

konane na gotowo, oczyszczone l wolne od pokryć ochron­

nych, dekoracyjnych !ub konserwacyjnych. 

Spoiny w zlpczach klasy Az + Cz powinny być ocechowa-

ne znakiem spawacza wykonujęcego z!ęcze oraz 

KJ producent6. 

znakiem 

3. 3. 2. Wybór wyrobów do badań pemych. Z pert! l wyro­

bÓw, która przeszła przez badania niepełne w akresie wg 

3. 2 z wynikiom pozyiywnym, dro~ losowego wyboru wg 

PN/N-03010, w zależności od liczności partii i najwyższej 

klasy złęcza wystęPltj{lcej w połfCZeł'liach spawenych tczęś­

cl wyrobu, należy pobrać wyroby do badań peł~ wg ~ . 1. 

Liczbę wyrobów pobier-anych do badań pełnych ~no 

ta~!. 8. 

W pr zypadku negatywnych wyników badań pełnych wyro-

bów z p,..óbki o liczności pod~nej w tabl. 8, badłlł'lia pełne 

tej samej partii wyrobów naJeży przeprowadzać przy po­

dwojonej, a w razie dodatkowych !Jadań przy pótr•jo.!'lf"j li­

czności próbki : 

Tablica 8. L i czba wyrobów pobier any ch z par tii do badań 

pełnych 

L i czba wyrobÓw wybier anych 

Liczność partii' wyrobów 
do badań pełnych, sztuk 

przedstawionej do badar'o 
Najwyższa klasa złęcza w połę-

sztuk 
c zeniach spawanych wyrobów, 

wg 2. 1. 1 

A B c D E 
z z z z z 

9 +- 25 21 2 2 2 2 

26 + 90 5 5 3 3 2 

91 150 8 5 5 3 3 

151 + 280 13 8 5 5 3 

281 + 500 20 20 13 8 5 

501 + 1200 32 20 20 13 8 

3. 3. 3. Dokumentacja, Wyroby przedst awione do badań 

poł~czeń spawanych powi nny mi eć dokumentację 

szęcę, zawicrajęcę co najmniej: 

t owarzy -

a) niniejszę normę , 

b) riokumentację konstru!<cyjnę w yrobu, 

c) dokumentację t echnologi cznę. (w tym ates ty materia-

łowe części i mat er i atów stosowany ch do spawan ia 

bów ze złęczami spaw anymi klasy Az + C
2

). 

wyro-

d) dokumentację stwierdzajęcę uprawni enia spawaczy wy-

konujęcych złę.cza klasy A
2 

+ Cz' 

e) zaświadczenie KJ producenta o wynikach badań nie­

pełnych partii wyrobów przedsta w ionej do badań pełnychj~ 

ko &adań kontrolnych. 

3. 3 4 Warunk i w ykonywania badaf. . Badania należy 

przeprowadzać specjalnymi urzędze~ i ami badawczymi prze-

' widzianymi przez odpowiedni e normy przedmiot owe, Ola 

pr:z:eprow adzenia odpowi ednich badań w ymagane Sf' nastę­

puj{lce zestawy pomiarowe i urzf!dzenia: 

a) do sprawdzenia wymiarów po spawaniu - płyta traser­

ska, suwmiarka o dokładności pomiaró w do 0,'01 mm , śruba 

mikrometryczna, czujnik zegarowy, głębokośc i omierz , 

b) do sprawdzenia wym iarów złęcza spawanego- spoino-

mierz wzornikowy, suwmiar ka do spoin oraz przyrzf!dY 

miernicze wymienione wyżej, 

c) do badania penetracyjnego spoin - penetrant czerwony 

lub płyn fluoryzujfCY i lampa kw arcow a, 

d) do badania struktury spoin przez nawięrcani e 

staw frez6w stołkowych, 

z e-

e) do badania ultr-adźwiękowego spoin - defektoskop wg 

PN-77/M-?OOSS, 

f) do. badania radiograficznego ,;po in- s t anowisko 

badań radiogrefi<::znych w odpo'o'viedn im pomieszczeniu 

PN-72/M-69770, 

do 

wg 
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g) do badania makrostruktury materiału spoin- stanowi­

sko do łamania zł~cz (prasa, młot udarnościewy ), szkło po... 

większajęce 20-krotnie, odczynniki do trawienia, polerka, 

h) do badania m i krostruktury materiału spoin -mikroskop 

metalurgiczny, odczynniki do traw ienia i środki do polero-

wania, 

i) do badania własności mechanicznych po tęczeń - układ 

obciężajęcy i twardościomierz Rockwella wg PN-78/ 

H-04355, próbki wg f-'N-64/M-69733, 

j) do badania wytrzymałości zmęczeniowej spoin- spe­

cjalne stanowi ska do zdejmowania· widma obciężeń. 

3, 4, Opis badań 

3. 4 1. Sprawdzenie stanu przygotowania do badań obej­

muje ogólne sprawdzenie liczebności partii wyrobów, sta­

nu wyrobów, ich skompletowania i wykończenia wg 3. 3 1 

oraz sprawdzenia kompletności i aktualności dokumentacji 

wg 3. 3. 3. 

Sprawdzenie stanu przygotowania wyrobu do badań pel-

nych obejmuje ogólne oględziny wyrobu, sprawdzenie stanu 

skompletowania i wykończenia wg 2. 9. 

3 4 2 Oględziny zewn~trzne złaczy spo in powinn y być 

przeprowadzane nieuzbrojonym okiem na zgodność z wy-

maganiami w g 2. 7. 2. 9, 2. 10. Podczas oględzin zewnętrz­

nych podlegaję sprawdzeniu: 

- zgodność rodzaju złęcza z dokumentację technicznę 

wyrobu oraz kształty spoin, 

- rodzaje wad występujęcych w badanych złęczach, 

- wykończenie spoin, 

- cechy kwalifikacyjne spawaczy wykonujęcych 

klasy Az +Cz. 

W przypadkach uzasadnionych dopuszcza się dodatkowe 

czyszczenie i szlifowanie spoin na wybranych odcinkach 

10 + 2(1 mm w celu przeprowadzenia dokładnych oględzin 

spoin z użyciem przyrzędów optycznych, np, lupy, 

3. 4. 3. Sprawdzenie wymiarów wyrobu po spawaniuobej­

muje pomiary wymiarów wyrobu w stanie gotowym i stwier-

dzeni e stanu zgodności z dokumentację technicznę: pomiary 

powinny być wykonywane narzędziami pomiarowymi i Perzy­

rzędowaniem zapewniajęcym wyrnaganę w dokumentacj i wy­

robu dokładność pomiaru. 

Dla wyrobów ze złęczami klasy Dz Ez sprawdzeniu mo­

że być poddane jedynie 50% wyrobów wybranych losowo z 

partii . 

3 4 4 Sprawdzenie wymiarów złaczy spawanych obej-

mu je: 

a) sprawdzenie wymiarów elementów spawanych, a w 

szczególności sprawdzenie grubości elementów d tęczo­

nych spawaniem w każdym ztęczu wyrobu, na zgodność z 

dokumentację technicznę, 

b) sprawdzenie wymiarów spoiny w 2, 7, a w szczególności: 

-długości spoiny, l - dla wszystkich rodzaj ów spoi n, 

- grubości spoiny, g lub b- dla wszystkich rodzajów 

spoin, 

-wysokości nadl ewu spoiny, c - dla spoin czołowych, 

-wielkości przetopu, p- dla spoin czołowych, 

- odchyłek grubości spoin, h lub a' - dla spo i n czoło-

wc-pachwinowych oraz pachwinowych, 

- szerokość rzut u lica, k - dla spoin czołowo-pachwino .. 

wy ch, 

- stosunku boków spo i ny, a : b - dla spoin pachw inowych, 

Sprawdzenie wymiarów elementów spawanych pow inno 

być wykonane za pomocę suwmiar k i warszt a towej, a spraw­

dzenie wymiarów spoin za pomocę spoinomierza wzorniko­

wego lub suwmiarki do m i erzenia spoin; wszystkie użyte 

narzędzia pomiarowe pow inny zapewniać wyrnaganę w do­

kumentacji wyrobu i w n iniejszej normie dokładność pomia­

rów. 

3, 4. 5. Badania pen etracyjne spoin powinny być przepro-

wadzane wyłęcznie przy badaniach niepełnych i służyć do 

wykrywania pęknięć i porów w spoinach złęczy spawanych, 

Spoiny, w których podczas og l ędzin zewnętrznych zauwa­

żono ślady pęknięć i porów powi nny być pokryte specjalny ­

mi substancjami, t zw . penetrant ami umożliwiajęcymi ujaw­

nienie pęknięć i porów o wielkości od o, 025 mm. 

3, 4. 6. Badania s t ruktur y spoin przez nawiercanie po-

winny być przeprowadzane poprzez dokładne oględziny ścia­

nek otworów nawierconych w spoin ie badanego ztęcza; otwo... 

ry badawcze powinny być wykonane w liczbie co najmni e j 

kilku, w nierównyc h odstępach na całej długości spoiny, 

której stan podczas oględzi n zewnętrznych w g 3.3. 2 budzi ł 

wętpliwości kontrolujęcych, Ś rednice otworów badawczych, 

ich liczba i rozmieszczen ie pow i nny umoż l iw iać dekladnę 

obserwację ścianek przekroj ów spoiny w miej scach bada­

nych. Zaleca się stosowanie do badań przenośnych przy ­

rzędów optycznych umożl i wiajęcych wz iern i kowę obserwa­

cję przekrojów spoiny , Spoina nawier cona nie podlega na-

prawie, a złęcze spawane n~e może być eksploatowane w 

założonych uprzednio warunkach- badani a t e maję charek­

ter badań niszczęcych, 

3 4 7 Badania ultradźwiękowe spoin służęce do spraw-

dzania stanu i wykrycia wad spoin na całej ich długośc i , 

powinny być przeprowadzane zgodnie z wymaganiam i 

PN-77/M-70055, 

wg 

Powierzchnie badane powinny być czyste i starannie po­

kryte czynnikiem wię!ęcym materiał spoiny z głowicę de­

fektoskopu, 

3 4 8 Badania r ad iogr aficzne powinny być przeprawa-

dzane zgodnie z wymaganiami wg PN-72/ M-69770, a wy-

kryte wady powinny być określone zgodnie z PN-74/ 

M-69771, 
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3. 4 9 Badania makrostruktury materiału spoin przepro­

wadza się po wycięciu z badanego Zł{\cza próbki i zbadaniu 

przekrojów materiału spoiny oraz łę.czonych elementów. 

Badania makrostruktury w przekrojach mater iału · spoiny 

elementów ł{\CZonych spawaniem powinny być przeprowa­

dzane za pomoc{\ przyrzę-dów lub aparatury optycznej za­

pewnlaj{\cej powiększenie obszaru co najmniej 20-krotnie. 

Badania makrostruktury wykonuje się wyłęczn ie w za-

kresie badań pełnych; dla badań pełnych kontro lnych do-

puszcza się przeprowadzanie badań mikrostruktu r y na 

Zł{\czach próbnych wykonywanych w identycznych warunkach 

technologicznych i przez tego samego spawacza co dla ca­

łej parli i przedstawionej do badań, 

3. 4 10 Badani a mikrostruktury mater iału seoin pow inoy 

być przeprowadzane w g 3. 4. 9 przy zastosow aniu przyrzę­

dów lub aparatury optycznej, zapewniajęcej powlękliZenie 

obrazu przekroj u badanego materiału co najmniej 50-krot-

nie. 

Badania powinny być wykonane wyłęcznie w ramach ba­

dać pełnych. 

3, 4, 11 Badania własności mechanicznych i wytrzymałoś-

' c i zmęczeniowej spoin powinny być przeprowadzane na wy... 

ciętych z badanego wyrobu próbkach złę.cz spawanych lub 

próbnych Zł{\czach, wykon an ych w identycznych warunkach 

technologicznych jak dla całej badanej partii wyrobów 

przeds tawionej do badań i wykonanych przez tego samego 

spawacza, Badania pow inny być przepr ow adzane z uwzglę~ 

nieniem k ompleks u prób i sposobów ich przeprowadzenia 

wg PN-74/H-04355, PN-64/ M-69708, PN-78/M-69710, 

PN-57/M-69712, PN-57/ M-69714, PN-57/M~9715, PN-57/ 

M-69716, . PN-78/M-69720, PN-64/M-69733, PN~9/M~9734, 

PN-58/ M-69740, PN-58/ M-69741, PN-58/M~9742 , PN-64/ 

M-69751 , . 

Badania wg ww. norm maję charakter badeń niszczęcych 

powinny być przeprowadzane wyłęcznie w ramach badań 

pełnych, przy czym konieczność wykonywania poszc zegól­

nych prób jest u za l e.tniona od kształtu wyrobu i złęcza oraz 

rodzajów spoin w nich występujęcych, 

3. 4. 12, Badania własności mechanicznych połpczeń spa­

wanych wyrobu powinńy być przeprowadzane w g sposobó w 

przeprowadzenia badań wyr obu jako integra lnej całości, o-

kreślonych przez producenta z uwzględnieniem c ec h kon-

strukcyjno-eksploatacyjnych jakie powinien spełniać v • .. rób 

w stanie na gotowo, 

3, 5, Ocena wyników badań 

3. S. 1. Wyrób zgodny z normp, Wyrób nale.ty uznać za 

zgodny z wymaganiami normy, je.tel i przejdzie przez wszy... 

stkle badania poł{\czeń spawanych wymienione w 3, 4 z wy­

niklem dodatnim, 

3. 5. 2. Wyrób niezgodny z norma W yrób nale.ty uznać 2a 

niezgodny z wymaganiami normy, je.teli nie przejdzie przez 

jakiekolwiek z badań wymi enionych w 3 , 4 z wynikiem do-

datnim, Pał{lczenia spawane, w tym Zł{\cza spawane i spoi­

n y nie spełniajęce wymagań podanych w 2, 7 + 2. 9 , podczas 

sprawdzania ich w jednym z badań nie podlegaję dalszym ba­

daniom, Postępowanie z wyrobem uznanym za niezgodny z 

norm{! - wg rozdz. 4, 

3 5 3 Ocena partii wyrobów. Partię wyrobów przedsta­

wionę do badań odbiorczych na l e.ty uznać za zgodnę z wy­

maganiami normy, je.teli wszystkie wyroby z danej partii 

pr zeszły przez badania niepełne wg 3. 2 oraz wyroby wy­

brane z parti i wg 3. 3. 2 przeszły prze z badania pełne z w y ­

nikiem pozytywnym. 

Postępowanie z partię wyrobów uznanę za niezgadnę 

norm{! - w g rozdz. 4. 

z 

3 6 Zaświadczenie o jakości. Dla wyrobów uznanych za 

zgodne z norm{! wytwórca wys tawia zaświadczenie zawie­

raj{lce co najmniej następujęce dane: 

- nazwę adres wyt wórcy, 

- nazwę oznaczeni·e wyrobu, 

-nr i rok produkcji wyrobu lub partli wyrobów, 

- rodzaje i wynik i badań, 

- stwierdzenie zgodności wykonania wyrobów z normę, 

- datę odbioru , kolejny numer zaświadczenia i znak kon-

t roli jakośc i pro ducenta wyrobów, 

4 POSTĘPOWANIE Z WYROBAMI NIEZGODNYMI Z 

NORMA 

4. 1. Postępowani e z wyrobem n iezgodnym z normjl. Wy­

rób uznany wg 3. S. 2 za niezgodny z wymaganiami normy po­

w inien być oceniony pod kętem stopnia wadliwośc i spoin wg 

2. 10 oraz mo.tliwości i opłacalnośc i naprawy wszystki c h 

wad wykrytych w trakcie badań, a.t do momentu określenia 

wielkości wady dyskwalifikuj {\cej, Po stwierdzeniu stopnia 

wadi iwości spoiny wykluczaj{\cego naprawę lub opłacalność 

naprawy w ad, wyrób powinien być zbrakowany ostateczni e 

przeznaczony na złom. 

Po s tw i erdzeniu mo.tl iwości i opłaca lności naprawy wad 

w spoinach i złęczach spawan ych , wyrób po napr-aw i e po­

w inien być specjalnie oznakowany i przedstawiony do ba­

dań pełnych. 

Podobny tryb postępowan i a nale.ty przyjmować w przy-

padku ponownego s tw ierdzenia niezgodności wyrobu z nor­

mę. z zastrze.teniem, że ten s am wyrób nie mo.te być więcej 

ni.t trzykrotnie przedstawiony do badań. 

W pr zypadku stwierdzenia dalszego występowania wad w 

spoinach i złęczach, wyr•ób powinien być ostatec znie zbra-

kowany z przeznac zeniem na złom. 
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4 .2 Postepowanie z ptrtie. wyrobów niezgodnych l wy­

maganiami normy Partia wyrob6w uznana w wyniku badań 

niepełnych w g 3. 2 za niezgadnę z wymaganiami nor my po­

winna być, przed ponownym przedstaw i eniem de badań, do­

kładnie przejrzana, a wyroby wchodzęce w skład tej partii, 

w których stwierdzono wady dyskwaliflkuj{łce- wycofane 

z partii, ocenione w g 4 . 1, naprawione i specjalnie oznako­

wane przed ponowny m włęczeniem ich do danej partii. w 

przy padku liczby wyrobów wadliwych wi~kszej niż 10 sztuk, 

wyroby naprawiane powinny być zestawi ane w oddzielnę 

parl i~ przygołowenę i przedstawion{ł wg 3. 3 do badań. 

Part i a wyrob6w uznana w w yniku badań pełnych w g 3. 2 

za nlezgod~ z no!"mfl , po wycofaniu z niej wyrobów wadli­

wyc h r Ich naprawie, a nast~pnie wł{łczenlu Ich z powrotem 

do partii jako wyrobów specjalnie o znakowanych, powinna 

być przy gotowana wg 3. 3 . 1 i przedstawi ona do badań peł­

nych w g 3. 2 przy liczności próbki zwi~kszonej dwukrotnie 

w stosunku do podane j w tabl. B, a w skład badanej próbki 

powinny wejść wszy s t kle oznakowane uprzednio wyroby na­

prawiane. Podobny try b post~powania obowipzuje w przy­

padku, gdy wyniki badań pełnych przy podwojonej licznoś-

ci próbki potwierdZ{ł wykonan i e wyrobów w part i i niezgod­

n ie z normę - na l eży pr zeprowadzić badani a pełne danej 

part i i zwi~kszaj{łC l i czność prób k i do liczby wyrobó w rów -

nej trzykrotnej licznośc i próbki podanej w tabl. B i Wł{ł-

czajęc w skład próbk i wszys tki e oznakowane upr zednio 

wyroby naprawiane. 

W przy padku .gdy wyn iki badań pełnych przy trzykrotnie 

większej li czności próbki potwierdzaję wykonanie 

wyrobów n i ezgodnie z wymaganiami normy, całę 

( 100% wyrobów) należy poddać odrębnym badaniom, 

cym n a celu sprawdzenie stanu wykonania w aspekci e 

kry t ych wad, a następnie wszystk i e wyroby w adl iwe 

parti i 

par ti ę 

ma ję-

wy -

prze -

kazać do naprawy i ponownie zestaw ić w par tie o zmniej -

szonej o jeder:' stopień licznośc i niż l i czność całej wadli-

wej partii i przedstaw i ć do badań. 

5 pOSTANOWIENIA PRZEJŚC IOWE 

Dla wyrobów z połęczeniami spawanymi , produkowanych 

seryjn ie wg dokumentacj i t echnicznej opracowanej 

datę u stanowienia normy , do dnia 31 grudnia 198 1 r. 

przed 

do-

pus zcza się niespełnienie poszczególnych postanowień nol"'­

my , 

KONIEC 

Informacje dodatkowe 
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INFORMAC.JE DODATKOWE 

Instytucja opracowujaca normę- Przemysłowy Insty­

tut Maszyn Budowlanych. 

2 Normy zwlezane 

PN-76/B-03200 Konstrukcje stalowe, Obliczenia statycz­

ne i projektowanie 

PN-78/H-04355 Pomiar twardości metali sposobem Rock­

wella. Skala A, B, C i F 

PN-72/H-84018 Stal niskostopowa o podwy~szonej wytrzy­

małości, Gatunki 

PN-72/H-84020 Stal węglowa konstrukcyjna zwyklej 

kości og6inego przeznaczenia, Gatunki 

j a-

PN-74/M-06515 Dźwignice. Podstawowe zasady wymiaro-

wania stalowych ustrojów dźwignic 

PN-74/M-06516 Dźwignice, Projektowanie 

polęczeń spawanych w stalowych ustrojach 

dźwignic 

obliczanie 

nośnych 

PN-78/M-69011 Spawalnictwo. Zlęcza spawane w konstruk.-

cjach stalowych, Podzial i wymagania 

PN-75/M-69014 Spawanie łukowe elektrodami otulonymi 

stali niskowęglowych i niskostopowych, Przygotowanie 

brzegów do spawania 

PN-73/M-69015 Spawanie łukiem krytym stali węglowych 

i niskostopowych. Przygotowanie brzegów do spawania 

PN-74/M-69016 Spawanie w osłonie dwutlenku węgla stali 

węglowych l niskostopowych. Przygotowanie brzegów 

do spawania 

PN-67/M-69018 Spawanie żużlowe stali węglowych i nis­

kostopowych. Rowki do spawania 

PN-69/M-69019 Spawanie doczołowo rur stalowych. Row-

ki do spawania 

PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania 

krytym 

łukiem 

PN-77/M-69420 Spawalnictwo, Spoiwa stalowe do spawa-

nia i napawania 

PN-74/M-69430 Spawalnictwo. E-lektrody stałowe otulo­

ne do spawania i napawania, Og61ne wymagania i ba­

dania 

PN-77/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stałowe otulone 

do spawania stali węglowych i Aiskostopowych 

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zlęczy 

Nazwy i określenia 

spawanych. 

PN-64/M-69708 Spawalnictwo. Próby mechaniczne stopo ·Ja 

PN-78/M-69710 Spawalnictwo, Próba statyczna rozcięga­

nla doczołowych zlęczy spawanych lub zgrzewanych 

PN-57/M-69712 Spawanie. Próba statyczna razcięgania 

materiału spoiny 

PN-57/M-69714 Spawanie. Próba statyczna rozci~gania 

zlęcza krzy~owego ze spoinami pachwinowymi 

PN-57/M-69715 Spawanie. Próba statyczna razcięgania 

zlęcza nadkładkawego z pachwinowymi spoinami 

przecznymi 

po-

PN-57/M-69716 Spawanie. Próba statyczna razcięgania 

zlęcza nadkładkawego z pachw inowymi spoi nami 

łu~nymi 

pod-

PN-78/M-69720 Spawa lni c two. Próby zginan ia doczoło-

wych złęczy spawanych lub zgrzewanych 

PN-64/M-69733 P róba udarności stalowych płaski ch złęcz 

spawanych lub zgr zewany ch doczołowo 

PN-69/M-69734 Próba starzen i a sta lowych płaski ch zlęcz 

spawanych doczołowo 

PN-58/M-69740 Spawani e. Próba łamania płaskiego złę­

cza doczołowego o grubości powyżej 4 mm 

PN-58/M-69741 Spawanie. Próba łamania złęcza kętowe­

go ze spoinę pachwinowi? 

PN-58/M-69742 Spawanie. Próba łamania zł~cza zakład­

kowego ze spoinę pachwinowę 

PN-64/M-69751 Próba twardości ztęcz spawanych i zgrze­

wanych 

PN-72/M-69770 Radiografia przemysłowa. Radiogr a my 

spoin czołowych w złęczach doczołowych ze stali. Wy­

magania jakościowe i wytyczne wykonania 

PN-74/M-69771 Spaw a lnictwo, Wady złęczy doczołowych 

wykrywane badaniam i radiograficznymi. N a zwy i okreś.-

lenia 

PN-74/M-69772 Spawalni ctwo, Klasyf ikacja wadliwośc i 

zł{lczy doczołowych na podstawie r ad iogramów 

PN-76/M-69774 Spawa.lnictwo. Cięc i e gazowe stali węglo­

wych o grubości 5 + 100 mm, Jakość powierzchni cię­

.cia 

PN-77/M-70055 Badania nieniszczęce. Met ody ultradźwię­

kowe, Badanie spoin w złęczach doczołowych 

PN/N-03010 Statystyczna kontro la jakośc i . Losowy wy-

bór sztuk do próbek 

3. Autorzy projekt u normy -mgr in~. Paweł Pietruszaj­

tys, mgr in~. Stanisław Tomaszewicz i i nż. Sławomir K i-

siei. 

4. Współzależność PN-78/M-69011 i BN-79 / 2154-01 

Niniejsza norma jest uszczegółowi en i e m postanowień 

PN-78/M-69011 dla potrzeb krajowego przemysłu maszyn 

budowlanych, a w szczeg61nośc i producentów żurawi samo­

jezdnych. Postanowienia PN-78/M-69011, jeżeli nie zo­

stały uszczeg6łowlone w treści BN-79/ 2154-01, obowięzuję 

w niezmienionej postaci przy p ro jektowaniu i produkcj i ele­

mentów konstrukcj i stalowych, w k tórych występuję połę-

czenia spawane, 

5. Gatunki stal i niskostopowych stosow any c h do wykony­

wania elementów konstrukcji spawanych żuraw i samoj ezd­

nych podano w tabl. 1-1. 
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6. Gatunki stali u l epszanych ciep lnie s t osowanych do 

w ykonywan ia elementów konstrukcji spawanych żurawi sa-

7 Przykłady zastosowania klasyfi kac ji zta cz spawanych.. 

w konst r ukcjach sta lowych e lementów konstrukcj i żurawi s a­

mojez dnych podano w t abl . 1- 3. mojezdnych podano w tabl. 1-2. 

Ja b l i c a i-1 . Gatunki stal i niskostopowych stosowa(lvch do vvo,,tkonyw ania elementów konstrukcji spawanych żuraw i 

samojezdnych t) 
-

Kate- :.Jor· ie vvytrzymałości 

Sym- Tern - KV KM PiS 
S ,·mbol kategori i wytr zymalości 

boi p era-
2 J/crrf J/cm l l l l l l od- l tura max 

E 30 E 40 E 42 E 44 E 46 E 49 2) E 56 2) 
m i any °C 

E 36 
-

i l Ozna cze n ia gatunku s tafi '"9 PN-72/H- 84018 

l -
A - - 18G2 - - - - - -.. i - l 0,050 

t- - r---

l J l l 18G2A 15G2ANb 
"G,AV l WG"'" OOG,VNO l +20 30 0,040 15GA 15G2ANb 18G2AV -

H 1SG2 15G2NNb 

118G2AV 

t·----
09G2 15G2ANb ; SGZNN JOG,AV ~ l , -- , R 

l 
-40 - l 30 0,040 

15G2A 
18G2A 

t---- -- -+ 

o,o~+ 
15G>NNOf:G,VN: l 

lOGZVt'l 18G2AV(:'\·Nb 

1

10G2VNo 

::~:~J "G,AV l WG,VNJ OOG,VNO l 
09G2 

18G2A 
15G2ANb G2AV c o 50 - 15GA 

15 G2AN b 
l SG2NI·j b G2NNb 

10G2ANb 

~--+-----
' 

l 
09G2 18G2.<' !8G2Av 

"G>AVI -+- l D -20 50 - 0,035! 1SGA 15G2.\Nb i 15G2NNb 1SG2"-'i'lb 
10G2VNbl - - -

i 10G2N~l 1 0G2A~:l iOG2VNb l 

l i r __l - -~ 0,030 l 10G2AN~ 
l 

E - 50 35 15G2ANb i l 5G2NNb l 
15G2NNb - iOG2VNb 

l __j -
1) Klasyfikacja r c.l s. z er:zono w s tosu 1 ~ku do PN- 72/H-840 18. 

2) Kategor i e wytrzymałości osię.gane dr~ ogę. rf~gulowanego wa lcowani e. i o dpuszczania. l -----

Tablit:a 1- 2 Gatunki stali ul epszanych cieplnie stoso~\~anych do wykQQY.wania elementów ko nstrukcj i s pawanych 

żuraw i samojezdnych 1) 

Odmiany plastyczności Kategor ie wytrzymn t ośc i 

~mOo' Tempe-l 
Symbol kategor·ii wytrzymałośc i 

dmiany K V Grubość b lachy 
f.------

l l retura 1 E 42 T E 46 T E 49 T E 56 T E 63 T E 70 T 
o C 2 

J/cm rnm 
Oznaczenie gatunku s t a l i 

od 6 do 30 15GA 18 G2A 1 18G2AV 18G2AV 15HMBA 13HNMBA 

D - 20 50 powyżej 30 do 50 18G2A 18G2 AV 18G2AV 15HMBA 15HMBA 13HNMBA 
l 

powyż ej 50 do 70 ( 16G2AV) ( 15MBA) ( 15HMBA) 15HMB A 14HNMBCu -

od 6 do 30 18G2A 18G2A 15MBA 15MB A 15HMBA 14HNMBCu . 
E - 50 35 powyż ej 30 do 50 15MBA 15MBA - 151-tNlBA 13H NMBA 14HNMBCu 

powyżej 50 do 70 ( 15MBA) ( 15MBA) - 15HMBA 
(13HNMBĄ - -

1) Klasyfikacja stali rozszerzona w stosunku do PN- 72/H-840 18. 

Klasyf ikacja sta l i u leps zanych cieplnie n ie ma jeszcze dostat eczn ego pot wierdzen ia w doświadczeniac h produk-
cyjnych i może u l ec zmianom- klasyfikację należy traktować or ientac yjnie. 
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Tablica 1-3. Przykłady zastosowania klasyfikac ji złącz s pawanych s talowych elementów kons trukcji ;Łuraw i s amoj ezdnych 

Symbol 

klasy 

Z ł\\CZa 

wg 
t ab l. 3 

A 
z 

B z 

Przykłady zastosowania klasyfik acji i oznaczania złęcz spawanych elementów konstrukcyjnych z 

uwzględnieniem gr up natężenia pracy wg PN-74/M- 065 15, PN- 74/M-06515, załęcznik 1 PN-7ą/M-690 11 

Grupa natężenia pracy SU 

R ama nośna podwoz i a 

~ • ! -I--r L _) 
Poli'CH:n ia pasów 
no~nych wysięgnika 

Grupa natęż enia prac y 4l1 

lm c lit m .na a! 

i l 

~ ~ lm<«« ((Ul <l'!!!' 

Złęeza klasy A z i .B z po'Ni nny b~·ć 

stosowane dla poł {'oczeń spawanych 
e lementów kons t rukcji ustrojów 

nośnych, od k tórych wymagane 

jes t ·zmniejszenie masy własnej 

konstrukcj i p r zy znacznej odpor ­
ności na odkształcenia przy du­

żych obci~żeniactl statycznych i 

dynamicznych oddziałujęcych 
zmęczeniowo 

S krzynka wysięgni l<a kr atowni -

l Bur t y nndw ozi, Ele-

ment y ramy nośnej 
---+--------+--------t 

cowe elementy ust rojów nośnych 

c z 

o 
z 

E 
z 

Grupa natężeni a pracy 3U 

l 

o t l 

l 
i i 
l l 

Wkładka wzmacniaję­

ca częśc i wysięgnika 

El ementy mocujęce i e le­

menty konstrukcji nośnych 

Grupa natężenia pracy 2U 

Elementy różnych konstrukcji s t a; · wych w 
t ym mni ej odpowiedzialne e lementy •.·s trojów 

nośnych 

Grupa na tężenia pracy lU 

o::r:::::t:l 
Elementy pomocnicze- u c ha, u chwyty i t p, 

Złęcza klasy Cz i Oz powinny l:lyć 

stosowane dla pol {lczeń 6paw;.­

nych e l ementów konstrukcji nie 

poddawanyc h zby t dużym obci~­
żeniom, a same Zł{'o cza sę podda­
wane obciężeniom statycznym i 

dynamicznym o charakterze doraź 

n ym 

Złęcza klasy E powinny być 
stosowane d la liementów spa­

wanych poddawanych niewi e l­
kim obci~:l:enlom doraźnym 


