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NORMA BRANZOWA BN79
DZWIGOWO- Potaczenia spawane
-TRANSPORTOWE a p i 3 .
stalowych elementow zurawi
Ogélne wymagania i badania Grupa katalogowa IV 86
1. WSTEP 2. 1. 2. Wymagania dotyczace projektowania potaczeri
1.1. Przedmiot normy, Przedmiotem normy sa ogdlne wy— spawanych, Przy projektowaniu potaczef spawanychelemen-
magania | badania potgczeft spawanych w wyrobach bgda- téw konstrukc]i stalowych Zurawi samojezdnych powinny
cych elementami konstrukcji stalowych Zurawi samojezd- by¢ uwzglgdnione nastepujace  wymagania.

nych.

1. 2. Zakres stosowania normy. Postanowienia normy po-

winhy byé stosowane przy produkcji i badaniach elementéw
konstrukcjl 2urawl samojezdnych, jak réwniez przy projek-
towaniu i produkcji spawanych elementéw | zespotéw W ra-

mach kooperacji z producentami 2urawi samojezdnych.

2. WYMAGANIA

2. 1. Wymagania dotyczace projektowania [ wykonhania

2.1,1, Klesyfikacja stali na konstrukcje spawane elemen-

téw Zurawi. Podstawowymi materiatami stosowanymina ele-
menty konstrukcyjhe Zurawi samojezdnych sa spawane sta-
le niskostopowe o podwy2szonej wytrzymatodei wg PN-72/
H-84018 oraz stale weglowe konstrukcy jne zwykte] jakodci
wg PN=72/H-84020.

Klasyflkacje gatunkdw stali niskostopowych i stali do ob-
rébki cieplne] przeprowadza sig na podstawie podziatu na
odmiany plastycznofci (A, J, R, C, D i E) oraz
rie wytrzymatoéci (E 30, E 36, E 40, E 42, E 44, E 46,
E 49,i E 56)

Podziat ha odmiany plastycznos$ci uzaleiniony

katego-

Jest  od
gruboéci- materiatu oraz jego odpornogci na udarno$é w
niskich temperaturach. Podziat na kategorie wytrzymatoéci
uzalezniony jest od grubosici materiatu i wtashosci wytrzy-
matosciowych R,, R, 14

5 min.

Klasyfikacja ztaczy spawanych stalowych elementéw

konstrukcji - wg tabl, 1 na str, 2,

a) ukiady taczonych elementéw i ich potaczenia spawane
powinny byé zaprojektowane zgodnie z wymaganiami F’N—?G/
B-03200, PN-74/M-06515 | PN-74/M-06516 w sposdb ogra—
niczajacy wptyw karbu na wtasnosci wytrzymatosdciowe kon-
strukcji po spawaniu,

b) spoiny powinny byé rozmieszczone tak, aby $rodki
ciezkosci spoiny pokrywaly sie ze Srodkiem cleikosci prze-
kroju taczonych czesci po ich potaczeniu,

c) nadmierne skupienie spoin lub ich koncentracja w nie-
wielkiej odlegtoéci od siebie jest niezalecane,

d) stosowanie spoin pachwinowych w otworach lub przer-
wach materialu elementédw taczonych jest niezalecane,

e) stosowanie spoin w sferze zgniotu jest niedopuszczal-
ne,
f) stosowanie spoin wewnetrznych w naroznikach ksztat-
townikéw walcowanych na gorace jest niedopuszczalne,

g) nalety unikaé stosowania spoin w miejscach  trudno
dostepnych przyjmujac, ze podczas spawania:

30 = 60°w stosunku do

- pochylenie elektrody wynosi

wzdtuzne] osi spoiny,

- oddalenie elektrody od najblizszej czgsSci konstrukcji
powinno wynosié¢ co najmniej 10 mm,
hj styki poszczegdlnych czesci przekroju (np. pasy,

$rodniki) powinny iezeé w ptaszczyznach prostopadtych do

osi spawanych elementéw; nie nalezy stosowaé stykow
ukosnych,
i) nie nalezy stosowaé stykéw czolowych z dodatkowymi

naktadkami stykowymi,

Zgtoszona przez Przemystowy Instytut Maszyn Budowlanych
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Maszyn Budowlanych dnia 12 grudnia 1979 r.
jako norma obowiazujaca od dnia 1 lipca 1980 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 3/1980 poz. 17)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1980.

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 2,60 Nakt. 5500 + 55 Zam 691

Cena zt 14,40




Tablica 1, Klasyfikacja ztaczy spawanych (z uwzglednieniem postanowien PN-74/M-06515 i PN-78/M-69011
Wytrzymajosé dbliczeniowa Wytrzymatbsé zmgczeniowa R Zalecane materiaty (przyktady)
Dopusz- Grupa Wspbit- Forma QOznaczenie
Symbol . . czalha natgzenia | czynnik widma gatunku
klasy R R Redzaiisrainy wielko§c pracy natgze- obciazen R R R stalt R
ztacza m e karbu nia w z 25 o
spawanego MPa pracy P MPa MPa MPa MPa
1?.:)
R, czotowa 2 118, 44
500 do 640 o, ?RU D P Rawa KO 5uU 1,41 3 = P =1 84 118, 44 52,9 18G2A 310 + 290
R, czotowa 3 118, 44
Az 740 do B9O o, 7R, pachwinowa w0 5u 1,41 < p=1 84 118, 44 82,9 14HNMEBCuU 518 + 535,58
R, czotowa 118, 44
500 do 640 0,7 Ru pachwinowa Ko 5U 1,41 3= p=1 84 118, 44 82,9 15GZAND 310 + 280
R, czotowa ’ 2 126
500 do 640 °,7R, pachwinowa K1 4U Z,00 T =< p{‘j- 63 126 88,2 18G2A 310 + 290
R, czolowa 1 2 126
Bz 740 do 890 o, ?Ru pachwinawa K1 44 2,00 3 = pég 63 126 68, 2 14HNMBCu 518+ 535, 5
RO czotowa t 2 126
500 do 640 o, 7R, e K1 4u 2,00 [=<p<3| 63 126 2 1532 ANb 310 : 290
Ro czotowa 1 177, 66 )
500 do 640 o, 7RO pachwinowa K2 3u 2,82 0 << p=x<- 63 177, 66 124, 36 18G2A 310 + 290
R, czotowa : 177,66
CZ 740 do 890 0,7R, pachwinowa K2 3u 2,82 0<p S_? 63 177, 66 124, 36 t4HNMBCuU 518 + 535,5
R, czotowa 1 177, 66
500 do 640 0.7E, A K2 3u 2,82 o<<p=<| 63 177, 66 TR, 15G2AND 310 + 290
R, czotowa 180
500 do 640 0,7R, Faghwinowa K3 2u 4,00 p=0 45 180 126 18G2A 310 + 280
R, czotowa 180
l:l,z 490 do 625 0,7R, Fachwnawa K3 2u 4,00 p=0 45 180 126 18G2 302 : 285
Ro czotowa 180
440 do ISBO o, TRO pachwinowa K3 ?U 4,00 p=0 45 180 09G2 259 &+ 2351
Ro czotowa
380 do 470 o, 7R, R K4 1u 5, 64 p=0 27 152, 28 Stas 220
Rn czolowa
Ez 420 do 520 0, 7Ro pachwinowa K4 u 5,64 p=0 27 152, 28 Stav 240
R, czotowa
440 -do 580 o, 7R, FRR K4 |14 5,64 p=0 27 152, 28 ) _;"_ 19G2 259 + 251

Ustala sig 5 klasy ztgczy spawanych oznaczonych symbolami A;3E5, w zaleznodci od wytrzymatosci zmeczeniowej oraz wgmaga.’«i
zmeczeniowa okredlona przy wspdiczynniku asymetrii cyklu obciazef R = -1 nabazie liczby cykli: 2x105 < Nma;r =6 x 107,

Wytrzymatosé obliczeniowa spoin ziacza Rus ustala sig w zalefnoéci od przyjete] dla taczonej stali wytrzymatoéci obliczeniowe] R, wg wzoru
R, = 0,98, qia R, < 240 MPa,

Wytrzymatosé zmgczeniowa spoin na rozcigganie R, wyznacza sig wg wzordw: R

R

a

zy

R

25

= 0,85R,dla B, =360 MPa

R - dla spoin czotowych,

2

5
0,7 R, - dla spoin pachwinowych, gdzie R, = —>—x n, % Ry,

3x2 T

;akodci wykonania; wytrzymatosé

1095 1% /6.-NE
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5) nalezy unikz¢ stosowania spoin przerywanych,
Przy projektowaniu potaczef spawanych elemenidw sta-
lowych konstruke]l nosnych powinny by¢ uwzglednione réw-

nie: postanowienia wg PN=74/M-06515,
PN-78/M-69011.

PN-74/M-06516

2. 2. Przygotowanie elementow do spawania

2. 2. 1. Obrébka skrawaniem, Czesci konstrukeji powinny

byé przygotowane do spawania zgodnie 2z  wymaganhiami
PN-67/

M-69018 | PN-69/M-69019. Przy cigciu eiementéw ze sta-

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

ii stopowych nalezy ustalié technologie zapobiegajaca
utwardzaniu | powstawaniu rys, Brzegi elementéw przezna-
czone do petnego przetopienia nie musza by¢ obraobione me-
chanicznie, ale powinny byé wolne od zadkiordw, haderwati
1 resztek gratu. Dia gatunkdw stali sktonnych do tworzenia

mikropeknieé brzegi elementdw, ktére w procesie spawania

nie beda catkowicie przetopione, powinny byé obrobione
skrawariem, Chropowatoéé powierzchni taczonych  spoina
nie powinna przekraczaé R, = 25 um,

2,2 2 Obrébka plastyczna czesci konstrukcji przewi-
dzianych de spawania powinna byé zgodna z  warunkami

giecia wzdiuz i w poprzek widkien, okreilonymi w atestach
hutniczych stali, =z kré;-y ch te czesci sa wykonane, Promic=-
nie giecla czedci ze stali niskostopowych nie powinny by
mniejsze niz r = 5d (r - promien gigcia d - gruboié gigte-
go :‘nater‘iatu)_

W przypadku gdy tworzaca sirefy wygiete] jest réwnolegia
do kierunku walcowania, promienie giecia powinny byé
zwigkszone do wielkodci T2 7,5d.

Frzy gigciu krawedzi blach cigtych skrawaniem-lub przy
uZzyciu palinika gazowego promienie gigeia powinny by &
zwickszone do wielkodci r == 7d.

- Przy gigciu czeéci z uprzednim wy?arzeniem, promienie
gigecia moga byé zmniejszone, ale hie mhiejsze niz r=2,5d

Odlegtoé€ brzegu spoiny od gékszta{conej plastycznie
(gigtej ub ttoczonej) powierzchni czedei przewidziane]

do spawania nie powinna by< mniejsza niz 20 mm,

2,2,3, Obrébka cieplna, Ciecie materiatu painikami ga-

zowymi automatycznie lub pbfautomatycznie powihno sig
odbywaé przy speinieniu wymagan PN-76/M-69774; po cie-
ciu ostre krawedzie powinny by¢ zaokragione,

Materiat czesci przeznaczonych do spawania, przed ich
tgczeniem powinien by¢ podgrzany w miarg mozliwesci w
cate] objetosci taczonych materiatéw, a w szczegélnoéci
w bezpoirednim sasiedztwie przysztego zigcza,

Zalecane wysokosci temperatur do jakich powinny byé

podgrzane blachy przed spawaniem recznym podano w tabl, 2,

Temperatury podgrzewania przed spawahniem pdéltautoma-
tycznym lub autematycznym nalezy obliczaé stosujac réw-
nowaznik CI uwzgledniajacy sktad chemiczny materiatu o-

raz réwnowaznik Cp uwzgledniajacy grubosé spawanego te-

lementu; wielkosci liczbowe réwnowaznikdw Cri Cp, a
takie wysokoSé wymagane] temperatury podgrzewania, T,

nalety obliczaé stosujac nastepujace wzory:

Mn + Cr Ni 7Mo %
C, = ¢ B hgs Bhe (N

C, Mn, Cr, Ni, Mo - symbole okreélajace zawariogé, w %,

1

danego pierwiastka w stali,
Cp =0,005g - C, (2}

g~ cruboéc spawanego elementu, np, blachy, mm,

T=1350 |/ C, - 0,25 e (3)

C, -~ rownowaznik zawartosci wegia przy spawaniu pbt-
automatycznym lub automatycznym bedacy sumg réwe

rowaznikdw C.v i CF‘
C,=C,+C,=C, {1 +0,005g (4)

Podany sposéb obliczania temperatury T wstepnego pod-

grzewania elementéw przed spawaniem pStautomatycznym lub

automatycznym nie obejmuje elementdéw ze stali martenzy-
tyecznych,
2,2 4 Skitadanie, szczepianie | spawanie ha gotowao

Sktadanie i szczepianie elementéw przygotowanych do spa-
wania oraz spawania na gotowo nalezy wykohaé zgodnie ze
szczegbtowa dokumentacja technologiczneg, uwzgiedniajac
nastepujace wymagania:

a) przy skiadaniu elementéw przewidzianyck do taczenia
spawaniem powinng by& zachowane state odstepy roladzy
elementami okredlone zgodnie z PN-63/M-69019 1 .78/
M=69011;

b) siementy konstrukcji ustrejdw nognych podiegajacych
zrnacznym obciazeniom, wykonywane ze stali o podwyZzszo-
nej wytrzymatoéci, np, diugie konsirukcje skrzynkowe czto.

ndéw wysiegnikowych, powinny byé skiadane | sczepiane, a

nastepnie spawane na gotowo przy uzyciu przyrzgdéw i
uchwytéw montazowych;
c) diugie elementy konstrukcji powirny by& taczone

spoinami sczepnymi w odstepach od 20 do 30 g’( g' - gru-
boéé¢ materiatu ciefszego z taczonych elementéw) wykony-
wanymi w kolejnoéci od $rodka ztacza na boki;

d) spoiny sczepne powinny byé wykonane bardzo staran-
nie, z tego samege rodzaju spoiwa co zigcze koficowe i nie
powinny wykazywaé peknied;

e) spoiny sczepne powinny byé wykonywane w temperatu-
rze otoczenia powyzej SOC;

f) materiaty uzywane do spawania sczepnego oraz spa-
wania na gotowo powinny by¢ zgodne z wymaganiami norm
przedmiotowych, a w szczegblnoéei z wymaganiami PN.73/

M-69355, PN-77/M-69420, PN-74/M-69430 1  PN-77/
M-69433;
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Tablica 2, Zalecang temperatury wstephego podgrzewania blach przed spawaniem recznym

Zalecana temperatura podgrzewania, 0C
érednica . y P
C}:- eldhi oy Spoiny czotowe Spoiny pachwinowe
P . Grubogé blachy, d, mm
do 10 do 15 do 25 do 50 do 10 do 15 do 25 do 50
2,5 - - 100 150 - » - i
3,25 - - - 150 - - 100 200
0, 40 4,0 - - - - - - - 150
50 - - = - - - 2 100
6,0 - - - - - - - 100
2,5 100 100 200 250 - - - -
3,25 - - 150 200 100 150 250 300
0, 45 4,0 - - 100 150 - - 200 250
50 - - - 100 - - 150 2600
5,0 - - - - - - - -
2,5 100 100 200 250 - - - -
3,25 - - 150 200 150 200 300 350
0,50 4,0 - - 100 150 100 150 250 300
50 - - - 100 - 100 150 250
6,0 - = & 3 - - 100 200
2,5 150 150 350 - - =~ s =
3,25 100 100 250 350 200 250 350 -
0, 55 4,0 100 100 200 300 150 200 300 450
5,0 - - 150 250 100 150 250 400
6,0 - -~ 100 200 - 100 200 350
2,5 300 300 = = & - - -
3,25 250 250 400 - 350 350 = -
0,60 4,0 200 200 350 400 300 300 450 500
50 150 150 300 350 250 250 400 450
6,0 100 100 250 300 200 200 400 450
CE - réwnowaznik wegla okreglony, w %, wg wzoru
Mn Cr + MotV Ni_+ Cu
CE =C + P + s 15
Kratery poczatkowe | koficowe nalety wyprowadzaé na szlifowanie lica spoiny oraz piaskowanie ztacza wraz z

ptytki wybiegowe i dobiegowe;

g) niedopuszczalne jest zajarzanie na elementach spa-
wanych poza spoing.

Pozostate wymagania dotyczace sktadania, sczepiania i

spawania na gotowo - wg PN-78/M-69011,

2.2, 5 Obrébka wykaficzajaca po spawaniu. Po spawaniu
elementy konstrukcji, kiére ulegty odksztatceniu  powinny
by¢ prostowane,

Spoiny czotlowe ukosowane ha "WV dostegpne z obydwu

stron, a spawane pétautomatycznie lub automatycznie tu=
kiem krytym powinny by¢ podpawane,

Wszystkie spoiny w ztaczach powinny by¢ doktadnie o-
czyszczohe = 2uzla i innych zanieczyszczeﬁ;- zaleca sig

potaczonymi elementami,

2,3, Wymagania dotyczace cechowania ztaczy preez wy-

kwalifikowanych spawaczy. Ztacza kiasy Az ES Dz elemen-

téw konstrukcji ustrojéw nosnych powinny byé  cechowane

znakiem spawacza wykonujacego oraz znakiem pracownika
KJ  wytwércy; miejsce cechowania ztacza powinno byé o-

kreslone w dokumentacji technologicznej wyrobu,

2,4, Warunki_spawania, W catym cyklu spawania, w oto-
czeniu stanowiska spawalniczego, a w szczegdlnoéci przy
temperaturze ponizej +5°C wymagane jest zachowanie réw-
nowagi ciepinej polegajace na wykluczeniu wahar tempera-
tury wigkszych niz :tSOC i gwattownych ruchdw powietrza,

Dopuszczanie do spawania elementéw w temperaturze oto-
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= .
czenia ponizej +5 C wymaga kazdorazowo zgody KdJ Wy —

twércy; dia elementdw ze stali o podwyzszone] wytrzyma-
toéci oraz wszystkich elementéw o ztaczach klasy Az + CZ,
wydanie zezwolenia KJ ha spawanie w temperaturze
otoczenia pcnizej +5°C powinno byé uzaleznione od wyko-

nania prébnych ztacz | wynikdw ich badad,

2. 5, Oznaczenia spoin, Spostb budowy oznaczel  spoin
— wg PN-78/M-69011 z tg tylko réznica, ze w kétku na
przedtuzeniu linii odniesienia znaku spoiny nalezy zamiast
jednej litery podaé symbeol klasy ziacza spawanego wg
2.1.1, np, Az, Bz itd,

2,6, Zgodnogd z dokumentacja techniczna Materiaty,

ksztatt i wymiary czeéci taczonych, materiaty technologicz
ne uzyte do spawania, sposob taeczenia oraz ksztatt | wy-
miary elementdw po spawaniu powinny byé zgodne 2z doku-

mentacja techniczna wyrcbu,

2. 7. Wymiary i odchytki wymiarowe spoin, Wymiary spoin

powinny byé zgodne z podanymi w dokumentacji technicznej
wyrobu, W przypadku gdy w dokumentacji techniczne]j nie

okresdiono dopuszczalnych odchytek wymiarowych, odechytki
wymiarowe spoin nie powinny przekraczad wielkosci od-

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

Tablica 3, Dopuszczalne odchytki

Dla ckreglania wymiaréw spoin pachwinowych elementdw
spawanych automatycznie i pdtautomatycznie zaleca sig sto-

sowanie wspdiczynnika przeliczeniowego ﬂ, wg wzordu
a
B=%
w ktdrym:

a - grubosé spoiny, mm,

K - diugosé krétszego boku tréjkata przekroju  spoiny,

mm © wartodciach liczbowych podanych w tabl, 4.

Tablica 4, Zalecane wartosci liczbowe wspdiczynnika ‘8

Meioda spawania Lhezla “_’arsm‘ ﬂ
spoiny
1 0,95
Spawanie automatyczne 2-2 0,9
3 0,7
1 0,85
Spawanie pdtautomatyczne 2.3 0,8
3 0,7

2 8. Wadliwoéé potaczeh spawanych, Wady w  spoinach

ztacz spawanych elementdw konstrukc]i nie powinny prze-
kraczaé wielkogci podanych w PN=74/M-69772  oraz w
tabl. 5.

wymiarowe spoin

Wymiary charakterystyczne i dopuszczalne ocdchytki
Rodzaj spoiny Parametry spoiny wymiarowe parametrow podiegajacych kontroli,
mm
Czotowa
s gruboéé blachy - d 1 spoiny, g do 10 ponad 10 do 25 prnad 25
.
+1,5 +2,0 +3,0
okoé¢ nadlewu, ¢ oy : 2
- wys 5 0 0 a
: wysokosé grani +1,0 +2,0 +2,0
Q Y g P 0,5 0,5 0,5
Czotowo=pachwinowa
grubosé spoiny, b do 10 ponad 10 do 25 ponad 25
+1, 0 +2,0 +3,0
dchytk bosci i ! r ’
odchytka grubosci spoiny, h 05 05 1o
5 y +1 + +
szerokosé rzutu nadlewu spoiny, k 'S 2,5 3,5
. 0 -0,5 -1,0
Pachwinowa
grubos€ speiny, a do 6 ponad 6 do 12 ponad 12
o n:K'f ’
N
o~ + +1,0 +2,0
A I \\ odchytka gruboéci spoiny, a’ e 1 “;
* Ol. -0,5 -1,0 -1,0
max 1:1, 4 max 1:1,3 max 1:1,2
stosunek bokdéw speiny, K,: K oo o i
o palty, S H4 @=0,7K, | 2=0,7K, a=0,7K,
W przypadku spawania wystajacych elementéw, takich jak np, uchwyty narazone na zewnetrzne uderzenia, nalezy
8c) s 13 ’
spoing pachwinowa wymiarowaé w odniesieniu do grubosci elementu wg PN-76/8-03200,
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Tablica 5, Dopuszczalne rodzaje i wielkoéci wad spoin wg PN_74/M-69772

Dopuszczalne wielkoéci wad t)
Rodzaje wad Jednostka
Parametry wad A .
wg miary Klasy ztaczy spawanych wg 2.1, 1
PN-75/M-69703
A B C D E
z z z z z
1 2 3 4 5 6 7 8
Podtopienia lica i grani gtebokoéé wady, h mm do 0,5| do 1,0 | do 1,0 |do 1,5 do 2,0
Fe, Fd
stopiefi nasilenia 2) % do 10 do 15 do 20 do 30 do 40
Wycieki i nieréwnoéci wielkosé najwiekszego wycieku mm 1,0 1,0 1,5 5 2,0
lica Fa, Fb et
2% cviek PR -
W.YS.OKOSC najwigksze] nieréwnos o 1,0 1,0 1,5 15 2,0
ci lica
owier zchnia najwiekszego poru mi 2 2,0 3,0 4,0 5,0 5,0
Porowatodé Fe P : ! wig g0 p m ) ’ x 3 .
stopieri nasilenia 2) % 10 15 20 25 30
2
Kratery i przepalenia powierzchnia najwiesze] wady mm - - 2,0 2,0 2,5
Ff, Fg
stopien nasilenia 2) 9 - - 10 15 20
kos¢ lub gtebokodé najwiek—
::jf’w(fdc b gigbokost najwie mm 0,5 1,0 1,5 1,5 1,5
Wady powier zchni (Iica} g Y
Fh, Fi, Fk
stopief nasileniaZ) % 10 15 20 25 30
Wady ksztattu spoiny wielkos€ najwieksze] wady jako
Fn, Fo, Fp, Fg, Fr wielko$¢ odchylenia ksztattu spoi-| mm/m 2,0 2,0 3,0 4,0 5,0
ny na jej diugosci
2 2
Sl:ady . powierzchnia najwigkszej wady mm - 2,0 3,0 6,0 6,0
zajarzenia
i n— " 2
?ozprysl« powierzchnia najwigkszej wady mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0
s
" [y . 2
Sszlodzenia mechanicy powierzchnia najwigkszej wady mm 3,0 3,0 4,0 4,0 5,0
ne, Fv
1) Dopuszczalne wietkesci najwigkszych wad, podane w wymiarach liniowych w mm, nie powinny przekroczyé 20%
gruboéci spoiny oraz 10% powierzchni jej przekroju.
2) Stopien nasilenia wadliwoéci nalezy okreslaé jako procent powierzchni lica spoiny, nha ktérej wystepuja grupowo
wady w stosunku do pozostatej powierzchni w kazdym kolejnym 1 dm2 powierzchni spoiny,
Dopuszcza sig wystgpowanie wadliwoéci bez koniecznoéci sprawdzania wielkoéci wad.
Pozostate dopuszczalne rodzaje i wielkosci wad = wg PN-74/M—69772 z uwzglednieniem, e podane wg 2, 1,1
klasy ztaczy spawanych Az & EZ odpowiadaja klasom 1 3 5 wg F’N-'?A/M-GQ'?‘?Z_

2,9, Wykohczenie spoin, Ztacza klasy Az powinny mieé

lica i granie spoin doczotowych zeszlifowane na

materiatem rodzimym elementéw taczonych;

réwno z

obrébke  wy-

kaficzajaca skrawajaca spoin-halery wykonywaé zgodnie z

przewidywanym kierunkiem dziatania obciazef ztacza,

Ztacza klas BZ + Ez powinny mieé spoiny oczyszczonez

2uzla oraz ogratowania i

rozpryskdéw spawainiczych,

Nadlewy i przetopy o wielkoéci przekraczajace] 2 mm

Wielkosci wad w ztaczach spawanych po naprawie nie po-

danych w PN-74/M-69772 oraz w tabl, §,

winny przekraczaé dopuszczalnych wielkosci wad spoin po-

Kwalifikacja spoin do naprawy powinna byé przeprowa-

nego wg wzoru

W=

.9
wd

dzona przy okreéleniu stopnia wadliwoéci spoiny, okreélo-

(s)

powinny byé przesziifowane,

2, 10, Naprawa ztaczy wadliwych, Wady w ztaczach spa-

wanych mogg by¢ usuwane za zgoda | wg wskazdwek KJ wy-
twércy, na podstawie postancwien normy,

W ztaczach spéwanych-e;ementéw ze stali T14HNMBCu
dopuszcza sig naprawianie jedynie wad powierzchni poprzez

ich szlifowanie,

w ktérym:
W - stopier wadliwosci spoiny ztacza,
Wd - dopuszczalna wielkoéé wady spoiny przed naprawg
wg tabl. §
W - rzeczywista wielkog¢ wady spoiny w badanym e

CZu,
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Stopief wadliwosci spoiny ztacza okresla sie dla wszy-
stkich rodzajéw wad wg 2, 8, z uwzglednieniem podanych
w tabl, 5 wszystkich parametréw wad, a za podstawg do
kwalifikacji spoiny do naprawy nalezy przyjmowaé najwigk-

sza wielkoéé stopnia wadliwogci W,

max ,Vyznaczona dia o-

kreslonego rodzaju wady,

W ztaczach po naprawie spoin powinny by¢ sprawdzone
stopnhie wadliwoéci na zgodnoéé z tabl, 6,

Dopuszczalne wielkosci najwigkszych stopni wadliwoéci

w spoin ztgcz spawanych elementéw ze stali niskosto-

max
powych oraz zalecane sposoby naprawy spoin podano w

tabl, 6.

2. 11, Pozostate wymagania - wg PN-78/M-69011.

3, BADANIA

3,1, Postanowlenia ogélne, Badania elementéw potaczer

spawanych obejmujace badania materiatéw elementéw spa-
wanych, materiaiéw uzytych do spawania oraz samych zta-

czy i ich spoin powinny by¢ zgodne z ogdinymi postanowie-

niami obowiazujacych w tym zakresie norm oraz przepiséw

uT i),

3.2, Program badarn, Przy sprawdzaniu wykonania

ztg-
czy potaczeh spawanych rozréznia sie:

a) badania petne stutace do oceny zgodnosci  wykonania
ztaczy ze wszystkimi wymaganiami normy,

b) badania niepeme' stuzace do oceny zgodhos$ci wykona-

nia ztaczy z niektérymi wymaganiami normy,

Badaniom peinym podlegaja:

- wszystkie wyroby z partii prébne] wyrobéw nowych lub
zmodernizowanych, wdrazanych do produkcji seryjne]

- wyroby wybrane wg 3, 3. 2 z partii wyrobdw produkowa-
nych seryjnie przedstawionej do badan,

Podczas badah petnych sprawdzeniu i ocenie w zakresie
okrestonym w tabl,

7 podlegaja wszystKkie ztacza spawane,

wystepujace w badanym wyrobie,

1) Patrz Informacje dodatkowe,

Tablica 6, Dopuszczalny stopiefi wadliwogci spoin upowazniajacy do naprawy wad ztaczy spawanych

Dopuszczalny stopief wadliwoéci oraz zalecane sposoby naprawy wad
Rodza] wady Klasy ztaczy spawanych wg 2. 1. 1
wg
tabl. 5 Az Bz Cz Dz Ez
W Sposéb W Sposdb w Sposdb W Sposdb w ISposdb
mar |naprawy mux | naprawy MAT | naprawy MeT | haprawy MULE nanrawy
Pecherze, wtracenia, do 1,1 3) do 1,2 3) [do 1,25 3 do 1, 45 3)
przyklejenia, nie-
wiasciwy przetop powyzej ” powyzej 5 powyzej 2 powyzej o ) 9
1,1 ) 1,2 ) 1,25 ) 1,45 )
do 1,1 3 do 1,2 3 do 1, 25 3 do 1,3 3 do 1,3 3
L 1
Pgknigcia
powyzej powyzej powyze] powyze] powyzej
1, 2) 1,2 2,28 2 1,3 ?) 1,3 “
Podtopienia lica i grani, do 1,1 %) do 1,2 4) |40 1,25 4) |do1,4 4 do 1,4 4
porowatoéé, kratery i —
przepalenia powyzej 5 powyzej 2 powyzej g powyzej 2 powyzej 2)
1,1 ) 1,2 ) 1,25 ) 1,4 ) 1,4
do 1,25 4) do 1,3 4) |do 1,4 R do 1,4 4)
Wady powierzchni i wady
ksztattu powyze] 2) powyzZej 2) powyzej 2) powysej 2) i) 4)
1,25 1,3 1,4 1,4
do 1,1 8) |[do 1,2 5) |do 1,25 5) |do1,4 5)
Uszkodzenia mechaniczne .1) 5)
powyzej 9 powyzej g powyzej 2) powyiej 2
1,1 ) 1,2 ) 1,25 1,25 )

3) Naprawianie wad przez elektiroZziobienie
4) Naprawianie wad przez szlifowanie | spawanie,

5} Naprawianie wad przez zaspawanie,

1-) Nie jest wymagane okreélenie stopnia wadliwoéci - naprawianie wad nie jest obowiazkowe,
2) Stopien wadliwosci dyskwalifikujgcy - wady nie podiegaja naprawie,

i spawanie,
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Tablica 7, Program i rodzaje badan potaczenh spawanych

Program badan
Spraw- reg n
dzane
) . Wymaga- Badania badania peine badania niepetne
Rodzaje badan parame- nia
1
tr
Y " wg wg Klasy ztaczy spawanych wg 2 1 1
spoin
A 1B IC D E A 8 (C O E
z| z | =z z z z z| =z Z
Sprawdzenie stanu przygotowania do
badar 3.3.1,
a) partii wyrobdw - 3.3.2 3.04,1 + + + s + + & + s
b) wyrobu 2.9 + + + | + + + e #
Ogiegdziny zewnetrzne :
al s - - 2.8; 3.4,2
2] wyglad zewnetrzny ztacza Bt 4 + + + e e o & + +
2.9; 2,10
b) ksztattéw spoin 2.7:2. 11 RN P I R I D T P
Sprawdzenie wymiar‘éw wyrobu po spawaniu - 2.6 3.4 3 + + + + “+ + + + +
Sprawdzenie wymiardéw ztaczy spawanych
a) sprawdzenie wymiarow elementow & i i 4+ i i £ 3 _
spawanych d(mm)
b) sprawdzenie wymiardw spoin
diugosci spoiny 1{mm) 2 & + + + + + + + + -
=Yy
Lot § 2,7; 3.4, 4
grubosci spoiny g lub 28 + + #F o+ - + + - -
b(mm) )
wysokoéd lica spoiny ¢ (mm) +| +] + - =+ ]+ |- =
wielko$é przetopu P (mm) + + + + - - - - -
odchytka grubosci spoiny h lub T + = - = = “ - 34
g'(mm)
szerokosé rzutu lica k (mm) + + = - - - & £ £
stosunek bokdéw spoiny a: b + +1 +] +}p + |+ |+ | = %
Badania penetracyjne spoin 1) = 3.4.5 - - - - - + + + =
Badf'-.\ma s!-ruktur'y spoin przez - 346 + - N + ¥ 5 2 5 _
nawiercanie 1)
Badania ultradiwigkowe spoin 2) - 3.4,7 + + + + + + + + =
2.8;
2.10
Badania radiograficzne spoin 2} - a8 +| + | +} + ] +] + 1+ "
Bad_ama makrostruktury materiatu i 3.4.9 4 5 " _ _ _ . B _
specin
dari OO J—— ¢
Ba(._ar ia mikrostrukiury materiatu _ 3410 + « _ - _ _ _ . _
spain
Badaiwia \Ntasﬂoé.f:i rnetchan‘icznych i wytrzy - _ 3411 + 4, w ~ _ _ _ _ _
mafosci Zzmeczeniowe] spoin
Badania wtasnoéci mechanicznych potaczen _ 5 ?; 3412l 4 + + _ ~ _ . . _
spawanych wyrobu 2. 11 ¥

i Badania przeprowadza sie jedynie w przypadku braku mozliwodci przeprowadrenia badan ultradiwiekowych
I P g jedy przy ¢
radiograficznych,

A . " 5 ; -
‘) Badania nie cbowiazujgce dla ztgez spawanych klasy Dy i E,.




BMN-79/2154-01 9

Badaniom niepétnym w zakresie okreslonym w tabl,7 pod-
legaja wszystkie ztacza w kazdym z wyrobdéw (100%) z
partii przedstawionej do badah, Peiny zakres bédaﬁ pota-
czefl spawanych jest jednoczegnie zakresem badahi peinych
i obeimuje:

a) sprawdzenie stanu przygotowania wyrobu (aw przy-
padky bada#i kontrolnych - partii wyrobéw) do bada#,

b) ogledziny zewnetrzne ztaczy i spoin,

c) sprawdzenie wymiaréw wyrobu po spawaniu,

d) sprawdzenie wyniiaréw ztacza spawanego,

e) badania;penetracy jne spoin,

f) badania struktury spoin przez nawiercanie,
g) badania ultradZwigkowe spoin,

h) badania r-ad!'ogr-aficzne spoin,

1) badania makrostruktury materiatu spoiny,

j) badania mikrostruktury materiatu spoiny,

k) badania wytr zymatosci zmeczeniowej spoiny,
f) badania wiasnoéci mechanicznych potaczenia,

Badania penetracyjne wg d) i badania struktury spoin
przez nawiercanie powinny by¢ stosowane jedynie w przy-
padku, gdy nie ma mo2liwosci przeprowadzenia badarn  ul-
tradZwiekewych oraz radiograficznych,

Szczegblowy zakres badad petnych oraz badad niepsinych
dla polaczen spawanych elementdw kenstrukcji stalowych
2urawi samojezdnych podano w tabl, 7.

3.3, Przygetowanie do badah

3.3 1, Przygotowanie partii wyrobdw do badaf, Zapartie

wyrobdw uznaje sig 2biér elementéw spawanych, majacych
identyczne cechy konstrukcyjne i technologiczne, Wyroby w
partii przedstawionej do badal nie powinny mie¢ zamonto-
wanych w sposéb nietrwaty (rp. wsuwanych lub wciskanych)
czefci nie przewidzianych do tgezenia spawaniem,

Wszystkie ztgcz_a w wyrobach z partii powinny byé  wy~
konane na gotowo, oczyszczonsg i woine od pokry¢ ochrone
nyéh, dekoracyjnvch lub konserwacyjinych,

Spoiny w ztaczach klasy AZ + C:Z powinny byé ccechowa-
ne zhakiem spawacza wykonuiacego z:hpcze oraz znakiem

KJ producenta,

3,3, 2, Wybdr wyrobdw do badar pefnych, Z partii wyre-
béw, ktéra przeszta przez badania niepeine w mkresie wg
3.2 z wynikiem pozyiywnym, droga lcsowego wyberu wg
PN/N-DSOIO, w zaletnoscl od licznosdcl partii 1 najwytszej
klasy ztgcza wystepujace] w potaczeniach spawanych czes-
ci wyrobu, naiezy pobraé wyroby do badaih petnyeh wg . %,
Liczbe wyrobdw pobieranych do badar‘:‘pe%nych podanc
tabl, 8,

W przypadku negatywnych wynlkéw badar peinych wyro-
béw z prdbki o licznogci podanej w tabl. 8, badaria petne
te] same) partii wyrobdéw naleiy przeprowadzaé przy PO
dwojonej, a w razie dodatkowych badaf przy potrejonej 1i-

cznosdci prabki,

Tablica 8, Liczba wyrobéw pobieranych z partii do badad

petnych
Liczba wyrobdw wybieranych
R do badaf petnych, sztuk
przedstawione] do badar . .
cztuk Najwyisza klasa ztacza w poig-
czehiach spawanych wyrobdw,
wg 2. 1.1
A B [ D E
z z z z z
5+ 25 2 2 2 2 2
26 + 90 5 5 3 3 2
91 + 150 e 5 5 3 3
151 &+ 280 13 8 3 5 3
281 + 500 20 20 13 8 5
501 + 1200 32 20 20 13 8

przeprowadzenia 'odpowiednich badar wymagane sa

3, 3, 3, Dokumentacja,_ Wyroby przedsiawione do badahi
pctgczeﬁ spawanych powinny miec dokumentacje tOWarzy -~
szaca, zawierajaca co najmniej:

&) niniejsza norme,

b) dokumentacje konstrukcyjng wyrobu,

c) dokumentacje technologiczna {w tym atesty materia-
towe czesci i materiatdw stosowanych do spawania WY O

béw ze ztaczami spawanymi klasy Az + Cz),

d) dokumentacia stwierdzajaca uprawnienia spawaczy wy-
konujacych ztacza klasy Az + Cz'

e) zadwiadczenie KJ producenta o wynikach badarn nie-

petnych partii wyrobdw przedstawione] do bada petnych ja-

ko bada# kontrolnych,

3,34, Warunki wykohywania badart . Badania nalezy
przeprowadzad specjéinymi urzgdzeqiami badawczymi prze-
widzianymi przez odpowiedﬁre normy  przedmiotowe, Dila
naste-~
pujgce zestawy porriiarowe i urzadzenia;

a) do sprawdzenia wymiardw po spawaniu - ptyta traser-
ska, suwmiarka o doktadnosci pomisréw do 0,01 mm, 4ruba
mikrometryczna, czujnik zegarowy, glebokogclomierz,

b) do sprawdzenia wymiaréw zigcza spawanego - spoino-
mierz wzornikowy, suwmiarka do spoin oraz przyrzady
miernicze wymienione Wyiej,'

¢) do badania penetracy jnego spoin - penetrant czerwony
lub ptyn fluoryzujecy i lampa kwarcowa,

d) do badania struktury spoin przez nawiercanie - ze-
staw frezdw stozkowych,

e) do badania ultradzwigkowege spoin ~ defektoskop wg
PN-77/M=-70055,

f) do badania radiograficznego gpein - stanowiske do

badaf radiegraficzhych w odpowiednirn pomieszczeniu. wg

PN-72/M-69770,
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g) do badania makrostrukiury materiatu spoin - stanowi-
sko do tamania ztacz (prasa, miot udarnosciowy), szkio po-
wiekszajace 20-krotnie, odczynniki do trawienia, polerka,

h) do badania mikrostruktury materiatu spoin - mikroskop
meta%ur-g‘;czny, odczynniki do trawienia i $rodki do polero-
wania,

i) do badania wtasnodci mechanicznych potaczer - uktad

obciazajacy i twardodciomierz Rockwella  wg PN-78/
H-04355, prébki wg PN-64/M-69733,

j) do badania wytrzymatodci zmeczeniowe] spoin - spe-
cjalne stanowisko do zdejmowaniarwidma obciazen,

3.4, Opis badap

3,4 1, Sprawdzenie stanu przygotowania do badari obej-
muje ogdlne sprawdzenie liczebnosci partii wyrobéw, sta-
nu wyrobdw, ich skompletowania i wykoficzenia wg 3.3 1
oraz sprawdzenia kompletnosci i aktualnogci dokumentacji
wg 3.3, 3.

Sprawdzenie stanu przygotowania wyrobu do badafi pet-
nych obejmuje ogdine ogledziny wyrobu, sprawdzenie stanu

skompletowania i wykoficzenia wg 2.9,

3, 4,2 0Ogledziny zewnetrzne ztaczy i spoin powinny byé

przeprowadzane nieuzbrojonym okiem na zgodnogé z wy-

maganiami wg 2,7, 2,9, 2,10, Podczas ogledzin zewnetrz-
nych podlegaja sprawdzeniu:

- zgodnoéé rodzaju ztgcza z dokumentacjag techniczha
wyrobu oraz ksztatty spoin,

- rodzaje wad wystepujacych w badanych ztaczach,

- wykoficzenie spoin,

- cechy kwalifikacy jne spawaczy wykonujacych ztacza
klasy A_ &+ C_,
z z

W przypadkach uzasadnionych dopuszcza sie  dodatkowe

czyszczenie i szlifowanie spoin na wybranych odcinkach

10 + 20 mm w celu przeprowadzenia doktadnych oglegdzin

spoin z uzyciem przyrzaddw optycznych, np, lupy,

3,4, 3, _Sprawdzenie wymiardw wyrobu po spawaniu obej-

muje pomiary wymiaréw wyrobu w stanie gotowym i stwier-—
dzenie stanu zgodnosci z dokumentacja techniczna: pomiary
powinny byé wykonywane narzedziami pomiarowymi i pprzy-
rzadowaniem zapewniajacym wymagana w dokumentacji wy-
robu doktadnosé pomiaru,

Dla wyrobdw ze ztgczami klasy DZ i Ez sprawdzeniu mo-
e byé poddane jedynie 50% wyrobdw wybranych losowo =z

partii,

3.4 4, Sprawdzenie wymiardw ztaczy spawanych obej-

muje:

a) sprawdzenie wymiaréw elementéw spawanych, a w
szczegblnosci sprawdzenie grubosci elementéw d  taczo-
nych spawaniem w kazdym ztaczu wyrobu, na zgodno$é =z

dokumentacja techniczna,

b) sprawdzenie wymiaréw spoiny w 2.7, a w szzegdlnosci:
- dtugosci spoiny , l «~ dla wszystkich rodzajéw spoin,
- grubosci spoiny, @ lub b -~ dla wszystkich rodzajéw
spoin,

~ wysokosci nadlewu spoiny, ¢ - dla spoin czotowych,

- wielkosci przetopu, p - dla spoin czotowych,

- odchytek grubosci spoin, h Jub a' - dla spoin  czoto-
wo-pachwinowych oraz pachwinowych,

- szeroko$é rzutu lica, k - dla spoin czotowo-pachwino -

wych,

- stosunku bokdw spoiny, @ : b ~ dla spoin pachwinowych,

Sprawdzenie wymiaréw elementdw spawanych powinno
by¢ wykonane za pomoca suwmiarki warsztatowej, a spraw~
dzenie wymiardw spoin za pomoca spoinomierza wzorniko-
wego lub suwmiarki do mierzenia spoin; wszystkie uzyte
narzgdzia pomiarowe powinny zapewniaé wymaganga w do-
kumentacji wyrobu i w niniejsze] normie doktadno4é pomia-

row,

3.4 5, Badania penetracyjne spoin powinny byé przepro-

wadzane wytacznie przy badaniach niepeinych i stuzyé do
wykrywania peknieé i pordéw w spoinach ztaczy spawanych,
Spoiny, w ktérych podczas ogledzin zewnetrznych zauwa-
zono $lady pgknied i pordéw powinny byé pokryte specjalny-
mi substancjami, tzw, penetrantami umozliwiajacymi ujaw-=

nienie pgknigé i pordw o wielkodei od 0,025 mm,

3.4, 6, Badania struktury spoin przez hawiercanie po-

winhy by¢ przeprowadzane poprzez doktadne ogledziny $cie-
nek otwordéw nawierconych w spoinie badanego ztacza; otwo-
ry badawcze powinny byé wykonane w liczbie co najmniej

kilku, w nieréwnych odstepach na catej dilugosci spoiny,
ktérej stan podczas ogledzin zewnetrznych wg 3.3, 2 budzit
watpliwosci kontrolujgacych, S‘Sr‘ednice otwordw badawczych,

ich liczba | rozmieszczenie powinny umozliwiaé doktadna

obserwacje $cianek przekrojéw spoiny w miejscach bada-
nych, Zaleca sig stosowanie do badaf przenoénych przy-
rzaddw optycznych umozliwiajacych wziernikowa obserwa-
cje przekrojéw spoiny, Spoina nawiercona nie podiega na-
prawie, a ztacze spawane nie moze byé eksploatowane w
zatozonych uprzednio warunkach - badania te maja charak-

ter badaf niszczacych,

3,4, 7 Badania ultradiwiekowe spoin stuzace do spraw-
dzania stanu i wykrycia wad spoin na catej ich dtugoséci,
powinny by¢ przeprowadzane zgodnie z wymaganiami wg
PN-77/M-70055,

Powierzchnie badane powinny byé czyste i starannie po-
kryte czynnikiem wiazacym materiat spoiny z gltowica de-

fektoskopu,

3.4, 8, Badania radiograficzne powinny by¢ przeprowa-

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

kryte wady powinny byé okredlone zgodnie =z PN.74/

M-69771,
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3.4.9 Badania makrostruktury materiatu spoin_przepro-

wadza sig po wycigciu z badanego ztacza prébki | zbadaniu
przekrojéw materiatu spoiny oraz taczonych elementdw,
Badania makrostruktury w przekrojach materiaty r spoiny
i elementéw taczonych spawamiem powinny byé przeprowa-
dzane za pomocg przyr'zgdéw lub aparatury optycznej Za=-
pewniajace] powigkszenie obszaru co najmniej 20-krotnie.
Badania makrostruktury wykonuje sie wytacznie w za-
kresie badari petnych; dla badafi petnych kontrolnych do-

puszcza sig przeprowadzanie badafi mikrostruktury na
ztaczach prébnych wykonywanych w identycznych warunkach
technologicznych | przez tego samego spawacza co dla ca-

tej partii przedstawionej do badan,

3, 4,10, Badania mikrostruktury materiatu spoin powinny

byé przeprowadzane wg 3_4. 9 przy zastosowaniu przyrzga-
déw lub aparatury optycznej, zapewniajacej powigkszenie
obrazu przekroju badanego materiatu co najmniej 50-krot-
nie,

Badania powinny byé wykonane wytacznie w ramach ba-

daé pelnych,

3,4 11 Badania wiashosci mechanicznych i wytrzymatod-
1

ci_zmeczeniowe] spoin powinny byé przeprowadzane na wy-

cigtych z badanego wyrobu prébkach ztacz spawanych lub
prébnych ztaczach, wykonanych w identycznych warunkach
technologicznych jak dla cate] badanej

partii wyrobbw

przedstawionej do bada# i wykonhanych przez tego samego
spawacza, Badania powinny byé przeprowadzane z uwzgled-
nieniem kompleksu préb i. sposobdéw ich przeprowadzania
wg PN-74/H-04355, PN-64/M-69708, PN-78/M-69710,
PIN-57/M-69712, PN-57/M-69714, PN-57/M-69715, PN-57/
M-69716, . PN-78/M-69720, PN-64/M-69733, PN-69/M-69734,
PN-58/M-69740, PN-58/M-69741, PN-58/M-69742, PN-64/
M-69751, .

Badania wg ww, norm maja charakter badaf niszczacych
1 powinny byé pr.zepr-owadzane wytacznie w ramach badafi
peilnych, przy czym konieczno$é wykonywania poszczegdl-
nych préb jest uzalezniona od ksztattu wyrobu 1 ztacza oraz

rodzajéw spoin w nich wystepujacych,

3. 4 12, Badania wiasnoici mechanicznych potgczei spa-

wanych wyrobu powinhy by przeprowadzane wg sposobdw
przeprowadzania badaf wyrobu jako integralnej catoéci, o=«
kreélonych przez producenta z uwzglegdnieniem cech konh-
strukcyjno-eksploatacyjnych jakie powinien spetniaé w_.ndb

w stanie na gotowo,

3.5, Ocena wynikéw badafi

3,5 1, Wyréb zgodny 2z horma, Wyrdb nalety uznaé za
zgodny z wymaganiami normy, jeteli przejdzie przez wszy-
stkie badania potaczef spawanych wymienione w 3.4 z wy-

nikiem dodatnim,

3,5,.2, Wyréb niezgodny z norma, Wyrdb nalety uznaé =
niezgodny z wymaganiami normy, jeZzeli nie przejdzie przez
jakiekolwiek z badah wymienionych w 3, 4 z wynikiem do=
datnim, Potaczenia spawane, w tym zlacza spawane i spoi-
ny nie spetniajgce wymagar podanych w 2,7 + 2,9, podczas
sprawdzania ich w jednym z badaf nie podlegaja dalszym ba-

daniom, Postgpowanie z wyrobem uznanym za niezgodny =z

norma - wg rozdz, 4,

3.5.3, Ocena partii wyrobdw, Partig wyrobdéw przedsta-

wiona do badari odbiorczych nalezy uznaé za zgodna z wy-
maganiami normy, jezeli wszystkie wyroby z danej partii
przeszty przez badania niepetne wg 3. 2 oraz wyroby wy-

brane z partii wg 3, 3. 2 przeszty przez badania petne z wy=
nikiem pozytywhnym,
Postepowanie z partiag wyrobéw uznana za niezgodng  z

norma - wg rozdz, 4,

3,6, Zaswiadczenie o jakogéci, Dla wyrobéw uznanych za
zgodne z norma wytwérca wystawia zasdwiadczenie zawie-
rajace co najmniej nastepujace dane;

- nazwe i adres wytwércy,

~ nazwe i oznaczenie wyrobu,

- nr i rok produkcji wyrobu lub partii wyrobéw,

- rodzaje i wyniki badad,

- stwierdzenie zgodnosci wykonania wyrobdw z normg,

- date odbioru, kelejny numer zaswiadczenia i znak konh-

troli jakogci producenta wyrobdw,

4, POSTEPOWANIE Z WYROBAMI NIEZGODNYMI Z

NORM

4 1. Postepowanie z wyrobem niezgodnym 2z norma, Wy=

réb uznany wg 3, 5, 2 za niezgodny z wymaganiami normy po-
winien byé oceniony pod katem stopnia wadliwoéci spoin wg

2. 10 oraz mokliwoscl i wszystkich

oplacalnoéci naprawy
wad wykrytych w trakcle badan, az do momentu okreslenia
wielkosci wady dyskwalifikujacej, Po stwierdzeniu stopnia
wadliwoéci spoiny wykluczajacego naprawe lub optacalnosd

naprawy wad, wyréb powinien byé zbrakowany ostatecznie

i przeznaczony na ztom,

Po stwierdzeniu mozliwoéci i optacalnoéci naprawy wad
w spoinach i ztaczach spawanych,' wyrdb po naprawie po=-
winien byé specjalnie oznakowany i przedstawiony do ba-
daid petnych,

Podobny tryb postgpowania nalezy przyjmowac w przy-

padku ponownego stwierdzenia niezgodnoéci wyrobu z nor-
ma z zastrzekeniem, Ze ten sam wyrdb nie moZe by¢ wigce]
nit trzykrotnie przedstawiony do badar,

W przypadku stwierdzenia dalszego wystgpowania wad w
spoinach i ztaczach, wyréb powinien byé ostatecznie zbra-

kowany z przeznaczeniem na ztom,
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4 Postepowanie z partia wyrobdw niezgodnych Wy =

maganiami normy, Partia wyrobdw uznana w wyniku badan
niepetnych wg 3. 2 za niezgodna z wymaganiami normy po-
winna byé, przed ponownym przedstawieniem de badaf, do-

kifadnie przejrzana, a wyroby wchodzace w sktad tej partii,

w ktérych stwierdzono wady dyskwalifikujace - wycofane
z partii, ocenione wg 4, 1, naprawiocne i specjainie oznako-
wane przed ponownym witaczeniem ich do danej partil, W

przypadku liczby wyrobéw wadliwych wigkszej niz 10 sztuk

wyroby naprawiane powinny byé zestawiane w oddzielng
partie przygotowana i przedstawiona wg 3, 3 do badan,
Partia wyrobdw uznana w wyniku badar petnych wg 3.2
za niezgodna z norma, po wycofaniu z niej wyrobdw wadli-
wych i ich naprawie, a nastgpnie wtgczeniu ich z powrotem
do partil jako wyrobdw specjalnie oznakowanych, powinna
byé przygotowana wg 3. 3. 1 | przedstawiona do badarh pet-
nych wg 3, 2 przy licznoéci prébki zwigkszonej dwukrotnie
w stosunku do podanej w tabl, 8, a w sktad badanej prébki
powinny wejsé wszystkie oznakowane uprzednic wyroby na-
prawiane, Podobny tryb postgpowania obowigzuje w przy-

padku, gdy wyniki badaf petnych przy podwojonej licznos-

ci prébki potwierdza wykonanie wyrobdw w partii niezgod-

nie z norma - nalezy przeprowadzié badania petne danej
partii zwigkszajac licznogé prébki do liczby wyrobdw réw-
nej trzykrothej licznoéci prdébki podanej w tabl. 8 i wia-
czajac w sktad prébki wszystkie oznakowane uprzednio
wyroby naprawiane,

W przypadku gdy wyniki badad petnych przy trzykrotnie

wigksze] licznosci prébki potwierdzaja wykonanie partii
wyrobdw niezgodnie z wymaganiami normy, cata partie
(100% wyrobdéw) nalezy poddaé odrebnym badaniom, maja-

cym na celu sprawdzenie stanu wykonania w aspekcie wy-

krytych wad, a nastgpnie wszystkie wyroby wadliwe prze-

kazaé do naprawy i ponownie zestawi¢ w partie o zmniej-
szonej o jeden stopien liczhoéci niz licznos¢ cate] wadli-
we] partii | przedstawié do badas,
5, POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE
Dla wyrobéw z potaczeniami spawanymi, produkeowanych
seryjnie wg dokumentacji technicznej opracowane]j przed
data ustanowienia normy, do dnia 31 grudnia 1981 r, do=-

puszcza sig niespeinienie peszczegdlnych postanowief nor-

my,

KONIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWLE

1, Instytucja opracowujaca norme - Przemysfowy Insty-

tut Maszyn Budowlanych,

2, Normy zwiazane

PN-76/B-03200 Konstrukcje stalowe, Obliczenia statycz-
ne | projektowanie

PN-78/H-04355 Pomiar twardoicl metali sposobem Rock-
wella, Skala A, B, Ci F

PN-72/H-84018 Stal niskostopowa o podwy2szonej wytrzy-
matosci, Gatunki

PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej ja-
kodci ogdlnego przeznaczenia, Gatunki

PN-74/M—06515 Diwignice, Podstawowe zasady wymiaro=-
wania stalowych ustrojéw diwignic

PN-'?h/M-06516 Diwignice, Projektowanie i obliczanie

potaczefl spawanych w stalowych ustrojach nodnych
diwignic

PN-78/M-69011 Spawalnictwo, Ztacza spawane w konstruk-
cjach stalowych, Podziat i wymagania

PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami  otulonymi
stali niskowgglowych i niskostopowych, Przygotowanie
brzegéw do spawania

PN-73/M-698015 Spawanie tukiem krytym stall weglowych
i niskostopowych, Przygotowanie brzegéw do spawania

PN:?#/M-GQOIG Spawanie w ostonie dwutlenku wegla stali
weglowych | niskostopowych, Przygotowanie brzegbw
do spawania

PN-67/M-69018 Spawanie zuzlowe stali weglowych i  nis-

kostopowych, Rowki do spawania

PMN-69/M-~69019 Spawanie doczotowo rur stalowych, Row-
ki do spawania

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

PN-??/M-SQ&Z(J Spawalnictwo,. Spoiwa stalowe do spawa-

nia | napawania

PN-'?#/M—GQ#Z'O Spawalnictwo, Elektrody stalowe otulo-
ne do spawania i napawania, Ogdéine wymagania i ba-
dania

PN-77/M-69433 Spawalnictwo, Elektirody stalowe otulone
do spawania staii weglowych i niskostopowych

PN-'?S/M-GQ?OS Spawalnictwo, Wady ztaczy spawanych,

Nazwy i okreélenia
PN-64/M-69708 Spawalnictwo, Préby mechaniczne stop: va
PN-78/M~69710 Spawalnictwo, Préba statyczna rozcigga-
nia doczotowych ztaczy spawanych lub zgrzewanych
PN-57/M-69712 Spawanie, Préba statyczna rozciggania

materiatu spoiny

PN-57/M-69714 Spawanie, Préba statyczna rozciggania

zlpcza krzyiowego ze spoinami pachwinowymi

PN-S'?/M-GQ'?IS Spawanie, Préba statyczna rozciagania

ztacza nadktadkowego z pachwinowymi spoinami po-
przecznymi

PN-57/M-69716 Spawanie, Préba statyczna rozciggania

ztacza nadktadkowego z pachwinowymi spoinami pod-
huznymi

PN-78/M-69720 Spawalnictwo, Préby zginania doczoto-
wych ztaczy spawanych lub zgrzewanych

PN-64/M-69733 Préba udarnodci stalowych ptaskich ztacz
spawanych lub zgrzewanych doczotowo

PN-69,/M-69734 Préba starzenia stalowych ptaskich ztacz
spawanych doczotowo

PN-58/M~69740 Spawanie. Préba tamania ptaskiego zta-
cza doczolowego o grubodci powyzej 4 mm

PN-58/M-69741 Spawanie, Préba tamania ztacza katowe-
go ze spoina pachwinowg

PN-58/M-69742 Spawanie, Préba tamania ztacza zaktad-
kowego ze spoina pachwinowa

PN<64/M-69751 Préba twardosci ztacz spawanych | zgrze-
wanhych

PN-72/M-69770 Radiografia przemysiowa, Radiogramy

spoin czotowych w ztaczach doczotowych ze stali, Wy-
magania jakoiciowe i wytyczne wykonania

F'N~7£L/M-6977l Spawalnictwo, Wady ziaczy doczotowych
wykrywane badaniami radiograficznymi, Nazwy | okres
lenia

PN-74/M-69772 Spawalnhictwo, Klasyfikacja wadliwoéci
ztaczy doczotowych na podstawie radiograméw

PN-76/M-69774 Spawalnictwo, Cigcie gazowe stali weglo.
wych o grubogci 5 + 100 mm, Jako£é powierzchni cie~
.cia

PN-77/M-70055 Badania nieniszczace, Metody uitradZwie~
kowe, Badanle spoin w ztaczach doczotowych

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. LLosowy Wy -

bér sztuk do prébek

3, Autorzy projekiu normy - mgr inz, Pawel Pietruszaj-

tys, mgr inz, Stanistaw Tomaszewicz | inz. Stawomir Ki-

siel.

4, Wspdlzaleinosé PN-78/M-69011 i BN-79/2154-01

Niniejsza norma jest uszczegbtowieniem postanowien

PN-78/M-69011 dia potrzeb krajowego przemystu maszyn
budowlanych, a w szczegdlnosci producentdéw 2urawi samo-
jezdnych, Postanowienia PN-78/M-69011, jezeli nie zo-
staty uszczegdiowione w treéci BN-79/2154—01, obowigzuja
w niezmienionej postaci przy projektowaniu i produkcji ele=
mentdw konstrukcji stalowych, w ktdrych wystepuja pota=-
czenia spawane,

5, _Gatunki stali niskostopowych stosowanych do wykony-

wania elementéw konstrukcji spawanych 2urawi samojezd-

nych podano w tabl, =1,
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6. Gatunki staii ulepszanych ciepinie stosowanych do 7. Przvkitady zastosowania klasyfikacji ztacz spawanych.
wykonywania elementéw konstrukcji spawanych urawi sa- w konstrukcjach stalowych elementdw konstrukc]i zurawi sa-
mojezdnych podano w tabi. 1-2, mojezdnych podano w tabl, 1=3,

Tablica I-1, Gatunki stali niskostopowych siosowanvch do wykonywania siementdw konstrukcji spawanych Zurawi

samojezdnych i)

Kaiegorie wytrzymatosci
Sym- | Tem- KV KM Pis . oo 2 ¥
Symboi ketegorii wyir zymatosci
bol pera= 2 5
1. tup Jlem &
18 i et Ry E 30 E 36 E 40 E 42 E 44 £ 46 £ 29| Ese?)
miany| C |
Oznaczenia gatunku siali wg PN-72/H-84018
A = = = 0,050 = 12G2 - & = = = =
8G2A 15G2A '
J +20 - 30 c,c40 15GA ! I5G2ZAND S AR 18G2ZAV | 18G2AV | 10GZVIND | 10G2VINBb
18G2 15GZNNb
18G2AV
0o Gz 15G2ZAND 18G2ZAV .
= ~-40 - 30 0,040 18G2A 15G2NND 1BG2AV | 1032VvHD [ 10G2VNDG
' EGINN it
15G2A 15G2NNE 10G2ViND 10G2VINt
18G2A
09G2 15G2AND 18G2AV 18G2AV
(= 0 Q - 4 G2AND A G2AV G2ZVHDb 110G2VWNh
2 0,040} 1s6a | 12° 1sGzhNE | 15GZNND | 10G2uNg TECEAY |10 !
10G2AND
Q8 C2 P2 iIBG2AV .
' _ a9 recaa | BG2AY T
D ~-20 50 - 0,035 15GA 15G2AND | 15G2ZMNNB 15G2MNME - - - -
! X 10G2VIND
WOGZANE 10G2.AND T0G2VND
15032
E ~-50 35 - 0,030 0G2ANH 15G2ANL | 15G2NND ISG2L =t = = s
! i0G2WiND |
j
1) Klasyfikacja rezszerzona w stosuniku do PN-72/H-84018,
2) Kategorie wytrzymatoéci osiggane droga regulowanege walcowania i odpuszczania,

Tabiica 1-2, Gatunki stali ulepszanych cieplnie stoscwanych do wykonywania elementéw konstrukcji spawanych
A

zurawi samojezdnych

Odmiany plastycznosci Kategorie wytrzymaiosci
Symboi | Tempe- Symbol kategorii wytrzymatoséci
odmiany | ratura K\/z Grubosd blachy Eaz T | Eas T J Eu T EseT E63T 0T
Ol "
= diem e Oznaczenie gatunku stall
od 6 d:-) 30 . 15GA 18G2ZA 18G2AV 18G2AV 15HMB A | 1I3HNMBA
D -Z0 50 powyzej 30 do 50 18G2A 18G2ZAV 18G2AV 15HMB A 15HMBA 13HNMBA
powyzej 50 do 70 (16G62AvV)| (15MBA) | (15HMBA) [15HMBA 14HNMB Cu| -
od & do 30 18G2A 18G2A 15MB A 15MBA 15HMBA | 14HNMBCuU
E -50 35 powyzZej 30 do 50 15MB A i5MBA - 15HMB A 13HNMBA, | 14HNMBCu
P 15HMBA
powyze] 50 do 70 (15MBA) | (15MBA) - {13HNMBA) - -
ﬂ Klasyfikacja stall rozszerzona w stosunku do F’N-'?Z/H_84018.
Kiasyfikacja stall ulepszanych cieplnie nie ma jeszcze dostatecznego potwierdzenia w doswiadczeniach produk-
cyjnych | moze ulec zmianom -~ klasyfikacje nalezy traktowad orientacyjnie,
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Tablica 1-3, Przykiady zastosowania klasyfikacji ztacz spawanych stalowych elementéw konstrukcii 2urawi samojezdnych

Symbol
Klasy Przyktady zastosowania klasyfikacji 1 oznaczania ztacz spawanych elementdw konstrukcy jnych z
ztacza uwzglednieniem grup natezenia pracy wg PN-74/M-06515, PN-74/M-06515, zatacznik 1 PN-78/M-69011
wg
tabl, 3
Grupa natezenia pracy 5U
] Fm&d
b 1
A = *
e -
-
A, v :
< -
el el
4 . -
okt =
‘!‘“‘ Zkgeze'kiasy A_ i 8 powinny byé
stosowane dla potaczerh spawanych
o ; elementdw konstrukcji ustrojdéw
b . Peotygczenia Pasow ¢ - % £
Rama nosna podwozia - . . noénych, od ktérych wymagane
nosnyceh wysiegnika . e . - y
i jest zmniejszenie masy wtasnej
konstrukcji przy znaczne] odpor-
Grupa natezenia pracy 44 nodci na odksztaicenia przy du-
zych obcigzeniach statycznych |
dynamicznych oddziatujacych
"35-&"""""""'";"" Impezeniowo
N A '
| N \
/ N \
N .
N 1
B ¥ s ¥
z by X '
i ' N H
N H
[ ATE AT T ACA T b -\
Burty nadwozi, Ele- Skrzynka wysiggnika kratowni-
menty ramy nosnej cowe elementy ustrojdéw noénych
Grupa natezenia pracy 3U
t .
C l
z
i
|
Ztacza klasy C, | D, powinny by é
stosowane dla polaczen gpawa-
Whktadka wzmacniaja- Elementy mocujace | ele= nych elementow konstrukeji nie
ca czesci wysiegnika menty konstrukcji nosnych poddawanych zbyt duzym obcia-
Zeniom, a same ztacza sa podda-
Grupa natezenia pracy 2U wane obcigzeniom statycznym i
dynamicznym o charakterze doraZ-
nym
D §§§
z |
Elementy réinych konstrukeji stai-wych w
tym mniej odpowiedzialne elementy . strojéw
noénych
Grupa natezenia pracy 1U
SRR e STEEELER R Ztacza klasy E_ powinny byé
Ez stosowane dla elementéw spa-

me TITITTITITIIS

Elementy pomocnicze - ucha, uchwyty itp,

wanych poddawanych niewiel=
kim obcigzenlom doraZnym




