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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s
ogi')lne warunki wykonania i odbioru polgczen
spawanych stosowanych w budowie maszyn
i urzadzen do obrébki drewna.

1.2. Zakres stosowania normy.' Postanowienia
normy majg zastosowanie dla konstrukeji stalo-
wych wykonanych metoda spawania gazowego
i tukowego, wystepujgcych w maszynach i urzg-
dzeniach do obrébki drewna oraz w maszynach,
urzgdzeniach i narzedziach leSnych, z wyjatlkiem
‘konstrukeji podlegajgcych przepisom Urzedu Do-
zoru Technicznego.

1.3. Okreslenia *

1.3.1. Stale latwo spawalne — stale niewyma-

gajace ogrzewania przed i w czasie spawania ani
| wyzZarzania po spawaniu oraz wymagajgce ogrze-
wania przed spawaniem, gdy temperatura przed-
miotu w czasie spawania jest nizsza od 5°C, a
grubosé materialu przekracza 40 mm lub wyma-
gajace wyzarzania po spawaniu w przypadku
skomplikowanych konstrukeji wykonanych ze
stali stopowych perlitycznych (spawalno$é¢ dobra).

1.3.2. Stale $rednio spawalne — stale wymaga-
jace wstepnego ogrzewania przed spawaniem lub
wyzarzania po spawaniu przy wykonywaniu pro-
stych konstrukcji spawanych (spawalnosé zado-
walajgca) oraz ogrzewania przed- spawaniem lub
w czasie spawania i wyzarzania po spawaniu przv
wykonywaniu’ skomplikowanych konstrukcji spa-
wanych (spawalnosé ograniczona); zalicza sie do
nich réwniez stale, ktére zamiast wymienionych
zabiegdbw wymagajg stosowania do spawania
wiekszych Srednic elektrod i wiekszych natezen
pradu oraz mniejszych predkosci spawania niz
stale latwo spawalne.

1.3.3. Stale trudno spawélne — stale wymaga-
jace wstepnego ogrzewania przed spawaniem

1 wyzarzania po spawaniu eraz stale wymagaiBK:

wstepnego ogrzewania przed spawaniem, agrze-

wania w czasie spawania 1 wyzarzania po spawa-
niu z jednoczesnym doborem specjalnych elektrod
i parametréw spawania niezaleznie od rodzaju
konstrukeji (spawalnosé zla).

1.3.4. Duze ciSnienie wg niniejszej normy —
cisnienie wystepujagce w zbiornikach podlegaja-

cych nadzorowi technicznemu zgodnie z DT/Z/631).

1.3.5. Spoiny odpowiedzialne — spoiny wyste-

pujace w konstrukejach zaliczonych do IiII kla-

sy wg 2.1.-

1.4. Normy zwigzane

PN-67/E-69010 Elektrody spawalnicze weglowe

PN-66/1-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyz-
szej jakosci ogoélnego przeznaczenia. Gatunki

PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwy-
klej jakosci ogblnego przeznaczenia. Gatunki

PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcy]ne Ga-
tunki

PN-64/M-69010 Spawanie.
sp'oin '

PN-65/M-69013 Spawanie gazowe stali niskowe-
glowych i niskostopowych. Rowki do spawania

Zasady - oznaczania

- PN-65/M-69014 Spawanie lukowe reczne stali nis-

koweglowej i niskostopowej. Rowki do spawa-
nia
PN-73/M-69015 Spawanie lukiem krytym stali
weglowych 1 niskostopowych. Przygotowame
brzegéw do spawania

PN—66/M 69016 Spawanie w oslonie dwutlenku

wegla stali weglowych i niskostopowych. Rowki
do spawania

PN-69/M-69019 Spawanie doczolowe rur stalo-

wych. Rowki do spawania

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

PN-70/M-69420 Druty i prety stalowe do spawa-
nia

PN-64/M-69433 Elektrody stalowe do , spawania

stall weglowych i niskostopowych

—— g . . sy e
1) Patrz Postanowienia przejsciowe.
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" PN-64/M-69434 Elektrody stalowe do spawania
stali niskostopowych przeznaczonych do pracy
w podwyzszonych temperaturach.

PN-67/M-69707 Zasady wykonywania proébnych
zlacz spawanych i zgrzewanych

PN-64/M-69710 Proéba statyczna rozciagania plas-
kich zlgcz spawanych lub zgrzewanych doczo-

_towo’ »

PN-57/M-69712 Spawanle Proba statyczna roz-
ciggania materiatlu spoiny

PN-64/M-69713 Proba statyczna rozciagania okrg-
gtych zlacz spawanych lub zgrzewanych

PN-57/M-69714 Spawanie. Préba statyczna roz-
ciggania zlgcza krzyzowego ze spoinami pachwi-
nowymi

PN-57/M-69715 Spawanie. Préba statyczna roz-
ciggania zlgcza nakladkowego z pachwincwymi
spoinami poprzecznymi 7

PN-8§7/M-69716 Spawanie. Préba statyczna roz-
ciggania zigcza nakladkowego z pachwinowymi
spoinami podiuznymi ,

PN-58/M-69717 Spawanie gazowe. Proba statycz-
na rozciggania stopiwa

PN-60/M-69771 Spawanie. Wady zlacz spawanych

ze stali oceniane na podstawie radiogramow.

Oznaczenia

. PN-60/M-69772 Spawanie. Okreslanie wad zlacz
spawanych ze stali na podstawie radiograméw

PN-60/M-69773 Spawanie. Klasyfikacja jakosci

" zlgez spawanych ze stali na podstawie radio-
gramow ’

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Podzial konstrukceji spawanych na klasy.
Konstrukcje spawane dzieli sie na trzy klasy:

a) do klasy pierwszej zalicza sie konstrukcje
najbardziej odpowiedzialne, pracujgce przy; obcig~
zeniach zmiennych lub przy duzych ciénieniach,
wykonane z materialéw- trudno spawalnych lub

0 grubosci powyzej 30 mm, wzglednie konstruk- -

cje, ktérych uszkodzenie mogloby zagrozi¢ zyciu
ludzkiemu lub spowodowaé duze straty mate-
rialne;

typowymi konstrukcjami pierwszej klasy sa:
 zbiorniki ciSnieniowe podlegajace nadzorowi,
suwnice, dZwigi, nadwozia samonosne;

b) do klasy drugiej zalicza sie konstrukcje ob-
cigzone statycznie, wykonane z materialu srednio
spawalnego, ktérych awaria jest mniej grozna dla
otoczenia i nie powoduje duzych strat material-
nych;

sg to np. zbiorniki i ruroc1ag1 cisnieniowe nie
podlegajace nadzorowi, korpusy obrabiarek, duze
zbiorniki bezcisnieniowe itp.;

¢) do klasy trzeciej zalicza sie malo wazne
konstrukcje, nie podlegajace pod okreslenia klasy
I i II, np. matle zbiorniki i rurociggi bezciSnienio-

\

we, elementy dekoracyjne itp. :

2.2. Padzial jakoSci zlacz spawanych na klasy
ze wzgledu na wielko$¢ oraz stopien nasilenia
wad, wykrytych na radiogramie powinien by¢
zgodny z PN-60/M-69773.

2.3. Oznaczenie spoin na rysunkach konstruk-
cyjnych powinno byé¢ zgedne z PN-64/M-69010.

3. WYMAGANIA

3.1. Stale na Konstrukcje spawane. W maszy-
nach i urzadzeniach do obrébki drewna, na kon-
strukcje spawane zaleca sie¢ stosowaé stale wg
PN-66/H-84019, PN-72/H-84020 i PN-65/H-84030.

3.2. Materialy pomocnicze do spatwania

3.2.1. Elekirody topliwe do spawania fukowego.
Do spawania- lukowego. stali nalezy stosowaé na-
stepujgce elektrody topliwe:

— elektrody stalowe wg PN-64/M-69433 do
spawania elementéow ze stali konstrukcyjnych
weglowych,

— elektrody stalowe wg PN-64/M- 69434 do
spawania elementow ze stali konstrukeyjnych
stopowych.

'3.2.2. Elektrody nietopliwe do spawania hike-
wego stali. Do spawania lukowego nalezy stoso-
wac nastepujace elektrody nietopliwe:

— elektrody weglowe i grafitowe wg PN-67/
E-63010 do automatycznego spawania niskowe-
glowych cienkich blach, ‘

— elektrody wolframowe do spawania w at-
mosferze wodoru wzglednie argonu zlgcz z nisko-
weglowych cienkich blach, poddanych intensyw-
nej przerdbce plastycznej.

3.2.3. Druty elektrodowe do lukowego i gazo- -
‘wegoe spawania stali nalezy stosowaé wg PN-70/
M-69420.

3.2.4. Topniki do spawania lukiem krytym
stali niskoweglowych i niskostopowych nalezy

stosowac wg PN-67/M-69355.

3.3. Przygotowanie materialu do spawé'nia

3.3.1. Przygotowanie brzegéw. Brzegi powinny

byé wykonane zgodnie z PN-65/M-69013, PN-65/

M-69014, PN-66/M-69015, PN-66/M-69016 i PN-69/
M-69019.

W celu przygotowania- brzegéw do spawania
mozna stosowaé maszynowe ciecie tlenem.

W przypadku stosowania recznego ciecia tle-
nem — nalezy cbrobi¢ brzegi mechanicznie.

3.3.2. Przygotowanie powierzchni. Powierz-
chnie, na ktére beds nakladane spoiny, powinny
by¢ oczyszczone ze zgorzeliny, a w przypadku
spoin odpowiedzialnych powierzchnie te powinny
by¢ metalicznie czyste.
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3.3.3. Krawedzie spawanych czeSci, na ktorych
s3 bazowane wymiary tolerowane zespolu, powin-
ny by¢ obrobione mechanicznie.

3.4. Skladanie elementow

3.4.1. Speiny sczepne powinny by¢ wykonane
bardzo starannie, z tego samego rodzaju spoiwa
przewidzianego do wykonania zlgcza.

Spoiny sczepne nie wtopione, pekhiete itp. na-
lezy przed ulozeniem warstwy przetopowej usu-
naé¢. Zaspawanie ‘takich wad jest niedopuszczalne.
Kolejnoéé skiadania sczepionych elementow po-
winna by¢ zgodna z technologicznym planem spa-
wania.

3.4.2. Wielkosé szczelin. Przy skladaniu elemen-
tow laczenych spoinami, nalezy zachowa¢c staly
odstep miedzy elementami lgczonymi zgodnie z
PN-65/M-69013, PN-65/M-69014, PN-66/M-69015,
PN-66/M-69016 i PN-69/M-69019.

3.5. Spawanie

3.5.1. Warunki i parametry procesu spawania
powinny odpowiadaé nastepujacym wymaganiom:

a) przygotowanie elementéw do spawania oraz
sczepienie tych elementéw powinno byé zgodne
z zatwierdzonym technologicznym planem spawa-
nia, ,

b) kolejnosé, sposob i kierunek ukiadania spo-
in, oraz rodzaje sprzetu spawalniczego, elektrody,

natezenie pradu, uzywane materialy powinny by¢ .

zgodne z zatwierdzonym technologicznym.planem
spawania,

¢) spawanie powinno odbywaé¢ sie w hali kry-
_tej, wolnej od przeciggdédw i naglych zmian tem-
peratury, '

d) w przypadku koniecznosci spawania na wol-
nym powietrzu, spoine nalezy chroni¢ przed desz-
czem, $njegiem oraz wiatrem, '

e) temperatura otoczenia w czasie spawania
stali weglowych konstrukeyjnych zwyklej jakosci
" nie powinna by¢ nizsza od —5°C,

f) W czasie spawania nalezy unika¢ uszkodzen
powierzchni materiatu rozpryskami i kroplami, a
w szezegblnosci zajarzenia tuku obok spoiny na
rgateriale; tuk elektryczny mozina zajarzy¢ w ta-
kich miejscach, w ktorych zostanie ulozona spo-

ina.
{

3.5.2. Wymagania dotyczace spoin

3.5.2.1. Wymagania ogoélne. Wszystkie spoiny
odpowiadaé¢ powinny nastepujacym wymaganiom:

a) powinny by¢ prawidlowo zakonczone, bez
podtopien i peknieé¢ oraz mie¢ zaspawane kratery,

b) zuzel ze spoin powinien by¢ dokladnie od-
bity i usuniety,

c) polaczenia czolowe na V dostepne z obydwu
stron, a spawane p()laui:omatycznie lub automa-
~ tycznie lukiem krytym powinny by¢ podpawane.

Przejscie spoin do materialu rodzimego powin-

no by¢ lagodne bez podtopien. Do wycinania gra-

ni mozna stosowaé¢ zlobienie elektropowietrzne
lub obrobke mechaniczng.

3.5.2.2. Wymiary spoin powinny by¢ zgodne z
dokumentacjg technicznag l\zonstrukcji,spawanej.

3.5.2.3. Szczelno§é zbiornikéow cieczy. Spoiny
zbiornikéw cieczy powinny wykazywac¢ catkowitg
szezelncsé na calej dlugosci.

3.5.2.4. Wymagania dotyczace spoin odpowie-
dzialnych. Spoiny, co do ktorych okre§lono w do-
kumentacji specjalne wymagania, powinny by¢
wykonane ze szczegélnie duzg starannoscia. Na
poczatku i na koncu takiej spoiny powinien by¢
wybity znak spawacza uprawnionego do wyko-
nywania spoin odpowiedzialnych.

3.5.2.5. Wytrzymalo§é czolowych zlacz spawa-
nych. Spawanie powinno by¢ wykonane przy z2a-
chowaniu warunkow zapewniajgcych wytrzyma-
loé¢ zlacz nie mniejsza od wytrzymalosci mate-
rialu rodzimego na rozcigganie.

3.5.3. Dopuszczalne wady zewnegtrzne WwWszy-
stkich spoin. W polgczeniach spawanych dopusz-
cza sie nastepujace wady zewnetrzne:

a) w polgczeniach czolowych miejscowe pod-
topienia o glebokosci nie przekraczajacej 10% gru-
boéci laczonych elementéw i diugo$ci 2 mm, w
iloSci dwa podtopienia na 1 m diugosci spoiny;

b) miejscowe odchylenie grubosci spoin pach-
winowych nie przekraczajace 10% grubosci spoin
i wystepujgce na dlugosci réwnej dwom S$redni-
com elektrody; nie dopuszcza sig¢ obnizenia gru-
bosci na koncach spoin;

¢) w polgczeniach czolowych nadlew spoiny
powyzej grubosci elementoéw, nie przekraczajacy
10% gruboéci spoiny — przy spoinach do 20 mm,
oraz 5% przy spoinach o grubosci powyzej 20 mm,
w ilosci trzy nadlewy na 1 m diugosci spoiny;

d) wklestos¢ spoin na calej dlugosci szwu nie
przekraczajgca 10% grubosci spoin;

e) widoczne golym okiem pecherze i wtrace-
nia zuzlowe oraz metaliczne w ilosci nie wigcej
niz 5 na 1 cm? przekroju spoiny,-w miejscu naj-
wiekszego ich skupienia; wymiar liniowy poszcze-
g6lnej wady nie powinien przekracza¢ 1,5 mm,
a suma wymiarow liniowych 3 mm. '

3.5.4. Naprawa zgwnqtrznych wad w spoinach.
Spoiny odpowiedzialne mozna naprawial przez
natozenie cienkiej warstwy stopiwa w przypadku
niedoboru ich grubos$ei, oraz przez obrobke me-
chaniczng w przypadku nadmiaru ich grubosei
(pod warunkiem nieprzekroczenia dopuszczalnych
odchylenn grubosci), a spoiny mniej odpowiedzial- .
ne za pomocg materialow malarskich, zywic epo-
ksydowych lub przez obrébke mechaniczng.
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Spoiny zbiornikéw cieczy wykazujgce nieszezel-
nos¢ nalezy uszczelni¢ przez nalozenie dodatko-
~ wej warstwy stopiwa.

4. BADANIA

4.1.’ Rodzaje badan

4.1.1. Badania podstawowe, przeprowadzane na
wszystkich spoinach ,
a) sprawdzanie stosowania technologicznego
" planu spawania, '
-b) ogledziny zewnetrzne,
‘¢) sprawdzenie wymiarow,
d) badanie szczelnosci -— w konstrukcjach, w

ktérych jest ona wymagana-

. 4.1.2. Badania zastrzezone, przeprowadzane na
wyrobach, ‘dla ktérych istniejg specjalne wyma-
gania lub przepisy (np. DT/Z/63, DT/D/63, DT/
- T/863)

a) badanie struktury przez nawiercenie,
b) badanie radiograficzne,

-¢) badanie metalograficzne,

d) préba wytrzymatosci na rozcigganie.

4.2, Opis badan

4.2.1. Sprawdzenie stosowania technologiczne-
~_go planu spawania polega na wyrywkowym
stwierdzeniu- podczas procesu spawania zachowa-
. nia wymagan wg 3.5.1.

 4.2.2, Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowa-
dzi¢ nieuzbrojonym okiem w celu stwierdzenia
zgodnosci z wymaganiami podanymi w 3.5.2.1.
Przed ogledzinami spoing i materiat rodzimy,
przylegajacy do niej, nalezy dokladnie oczyscié
z zuzla, zgorzeliny, odpryskéw i innych zanie-
czyszczen utrudniajgcych przeprowadzenie ogie-
dzin — na odcinku od 10 do 20 mm z kazdej stro-
ny. '

Nalezy sprawdzi¢, czy przy spoinach odpowie-
dzialnyeh wybity zostal znak spawacza zgodnie
z 3.59.2.4.

4.2.3. Sprawdzenie wymiaréw spoin nalezy wy-
kona¢ za pomocg spoinomierza wzornikowego lub
suwmiarki do mierzenia spoin w celu stwierdze-
nia zgodnoéci z 3.5.2.2. ‘

4.2.4. Badanie szczelnoSci zbiornikéw cieczy.
' Badanie szczelnosci otwartych zbiornikéw polega
na przeprowadzeniu préby wodnej na zgodnosé z
35.2.3. _ ! '

Zbiornik nalezy. napelni¢ wodg, a nastepnie do-
konaé¢ obserwaciji zewnetrznej strony spoin. Przed
badaniem nalezy spoiny dokladnie oczysci¢, a w
- czasie badania opukiwaé mlotkiem miedzianym.,
Badanie szczelno$ci zbiornikéw ci$nieniowych

powyzej 0,7 atmosfery nadci$nienia nalezy prze-..

prowadzaé¢ zgodnie z przepisami Urzedu Dozoru
Technicznego DT/Z/63 1).

4.2.5. Badanie struktury przez nawiercenie po-
lega na obserwacji nieuzbrojonym okiem, lub za
pomoca lupy 5-krotnie powiekszajgcej, spoin po
ich nawierceniu, w miejscach watpliwych lub w

- miejscach dowolnie wybranych sposobem wyryw-

kowym. Badanie to przeprowadza sig w celu wy-
krycia wewnetrznych wad spoin, jak brak prze-
topu, przyklejenia, wieksze zuzle i pecherze.

Do nawiercenia nalezy stosowaé wiertla lub
frezy o srednicy wiekszej o 2+ 3 mm od szero-
kosci spoiny, tak aby po nawierceniu widoczna

byta strefa przejéciowa. Powierzchnie nawiercen

powinny by¢ gladkie. W przypadku stwierdzenia
wad w nawierconym miejscu, nalezy w jego sg-
siedztwie wykcnaé jeszcze po dwa kontrolne na-
wiercenia.

Wadliwe miejsca nalezy wyciaé i na nowo za-
spawaé. Nawiercone otwory przed zaspawaniem
nalezy stozkowaé. _ :

Badania przez nawiercenie nalezy stosowaé
wowecezas, gdy nie przewiduje sie wykonania ba-
dan radiograficznych lub ich przeprowadzenie

. jest niemozliwe ze wzgledéw technicznych lub

ekonomicznych.

4.2.6. Badanie radiograficzne polega na wyko-

naniu radiograméw spoin za pomoca promieni X o

lub 7 oraz na opisie wad i-ocenie spoin na pod-
stawie radiograméw zgodnie z wymaganiami po-
danymi w PN-60/M-69771, PN-60/M-69722
i PN-60/M-69773. .

4.2.7. Badanie metalograficzne

4.2.7.1. Wskazéwki ogélne. Badanie metaloéra«_
ficzne polega na badaniu makrostruktury i mikro-
struktury proébek Wykonanych zgodnie z PN-67/
M-69707. '

4.2.7.2. Badanie makrostruktury polega na ob-
serwacji nieuzbrojonym okiem lub przy niezna-
cznym powiekszeniu (do 20X) i powinno wyka-
zaé: - - '

a) brak peknie¢ w stopiwie, strefie przejscio-
wej i w metalu rodzimym,

b) brak rozlania i podtopienia lica spoiny,

c) brak nieregularnego uwarstwienia,

d) brak przyklejania - miedzywarstwowego
(wtopienia warstw miedzy sobg),

e) dobry przetop grani spoiny,

f) dobry przetop miedzy $ciegami oraz wtop
do materiatu rodzimego, _

g) brak porowatosci i wtracen zuzlowych.

4.2.7.3. Badame mikrostruktury polega na ob-
serwacji proébek pod mikroskopem metalograflcz—
nym i powinno wykazaé:

1) Patrz Postanowienia przej$ciowe.
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~a) brak mlkropekmec W st0p1w1e strefie przej-
'scmweJ i metalu rodzimym,
b) wtopienia na prze]scm i brak m1edzywar—
stwowych przyklejen, : ~
- ¢) brak przepalania (tlenku nacheéme] na gra—
nicach zlgcz), y
d) brak grubomarmstosm
stan stali przegrzanej,

e) brak ostro wystepumce; struktury W1dmann—v

stdtena w stali niskoweglowej, charakteryzuja-
cej stan stali szybko ostudzonej.

Jezeli istnieje watpliwo$¢ co do prawidtowosci
przeprowadzonych badan — badania te nalezy
przeprowadzi¢ ponownie na podwdjnej ilosci pro-
bek.

'4.2.8. Proba wytrzymalosci czolowych zlacz
spawanych polega na badaniu wytrzymadlosci na
rozcigganie probek wykonanych zgodnie z PN -67/
M-69707.

Prébe nalezy przeprowad21c Wg PN 64/M-69710,.

PN-57/M-69712, PN- 64/M-69713, PN-57/M-69714,
: PN-57/M-69716 Iub PN-58/
. M-69717 w celu stwierdzenia zgodno$ci z 3.5.2.5.

- 4.3. Znakowanie spoin. Na wszystkich przyje-
-tych spoinach o specjalnych Wymagamach nalezy
wybi¢ znak kontroli jakosei.

4.4. Ocena wymkow badan

charakte,r-yzujacej ,

‘Norm lub norm branzowych,

4.4.1. Polaczenia spawane zgodne z wymagania-
mi normy. Polgczenia spawane nalezy uznaé za
zgodne z wymaganiami normy, jezeli badania wg
4.1 daty wynik dodatni.

4.4.2. Polaczenia spawane niezgodne z wyma-
ganiami normy. Polgczenia spawane nalezy uznac
za niezgodrie z wymaganiami normy, jezeli bada-
nia wg 4.1 daty wynik ujemny.

4.4.3. Polaczenia spawane wymagajace popra-
wek. W wyrobach uznanych za niezgodne z wy-
maganiami normy, nalezy wadliwe polgczenia po-
prawi¢, a przedstawiong do odbioru partie wyro-
béw poddaé powtdérnym badaniom. Powtérne ba-
dania sg ostateczne i powinny objgé podwéding
ilos¢ wyrobow przewidzianych do odbioru w te- ,
chrfologicznym planie spawania.

5. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Do chwili ukazania si¢ odpowiednich Polskich
jako dokumenty
zwigzane przyjmuje sie nastepujgce przepisy
Urzedu Dozoru Technicznego:

DT/Z/63 State zbiorniki cignieniowe

DT/D/63 Dzwigi. _

DT/T/63 Suwnice, zurawie i weciggarki

KONIEC

+ Informacje dodatkowe
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OkreSlenie, spawalnesci stali
a) Ocene spawalno$ci metalurgicznej nalezy przepro-
wadzi¢ na podstawie obliczenia:
— wartosci réwnowaznika wegla Ce okreslonego w %
wg réwnania
. Mn Cr Vv Mo
Ce=C+—+—+—+—+
6 6 5 4

Cu

Ni

15

_E__ﬁ
12 2
‘dla réwnowaznika wegla przyjmuje sie tg(’)rna dopusz-
czalng granicg, gwarantujgcg dobrg spawalno$é, w wy-
sokosci do 0,48%;

— twardosci strefy przejsciowej w Jednostkach V1‘.-
kersa, obliczonej z wielko$ci Ce wg wzoru

min HV = 1200 Ce — 260, max HV = 1200 Ce — 200

Praktycznie twardo§é Vickersa dla spoin ukladanych
nx blachach o grubodei 12,7 mm elektrodami o $rednicy

i

5 mm i predkoéci" spawania 100—150 mm/min nie po-
winna przekraczaé 350 kG/mma?.

b) W'iatwo cpawalnych stalach o podwyzszonej wy-
trzymalto$ci zawartos¢ wegla nie powinna przekraczaé
0,22%, a ilo§¢ skladnikéw w zaleznosci od zawartosci
wegla powinna byé mniejsza od

C+Cr<035 C+ Mn<1,40
C+Mo<050 C+ Ni < 3,00
C+V <040 Cu < 0,60

przy rownoczesnym wystepowaniu kilku skiadnikéw np.:

C+ Cr + Mo + V< 0,60%

¢) Spawalnosé¢ wazniejszych stali w zaleznosci od cie-
plnych warunkow spawania i rodzaju konstrukeji po-
dana jest w tabl. I-1 i-I-2 jako dane orientacyjne.

L4

Tablica I-1, Podzial wazniejszych stali na grupy w zaleinoSci od spawalrioéci

15, 20, 25, 15G

Gru- Rodzaje stali
pa
stali weglowe stopowe ! ' specjalne
St0S, StlS, St2S, St3S, St3SX _ ]
I X ] 1FH, 12HN2, 12HNS3A, 12H2N4A, ‘IH;SNQ, 1HIi8NIT, H23N13,
St4S, Sto, Stl, St2, $t3, OBX, 10, | 14gg FH22N18, 2H18N9, HISNSS

20H, 20HG, 18HGT, 18HGM,

II | St4, St5, 20, 35, 20G Z0HIN3A, 20H2NAA. 18HENAWA H5M, H25T, H13JS

i

III | St€, 40, 45 N 30H, 30HM, 25HM - 1H13, 21713, H17, H18N25S2

St7, 50, 55, 65, 50G, 60G 38HA, 40H, 45H, 50H, 37HS, 35SG, | 3H13, 4H13, H9S2, HIS,

30HGS, 35HGS, 35HGSA, 38HMJ, | 4H14N14W2M

8% 35HMFA, 40HM, 45HN, 30HN3A,

) 37THN3A, 40HNMA, B30HN2MFA,

4A5HNMF

Podkreslone gatunki stali wprowadzone sz do stosowania w. zakladach PML zarzadzeniem nr 17 Naczel-
nego Dyrektora Zjednoczenia Przemyshu Maszynowego LesSnictwa z dnia 19 wrze$nia 1972 r.

Tablica I-2. Spawalnos¢ stali w zaleinoSci od cieplnych warunkéw spawania i rodzaju konstrukeji

N

Hodzaje konstrukcji

Spawalnf)s’,é dobra

A J B ‘ C
Grupa stali oraz spawanie na styk luinych | proste wezly skizdajace sie 1 5 z i
okreslenie spawal- S . o A skomplikowane Fonsirukeje z
czescl o prostym ksztatcie | z malej liczby cze$ci o pros- i ; g .
nosei ) ; . o przesirzennie utozonymi ele-
1 o matych wymiarach | tym ksztalcie (czesci kszta- | . . e
. . mentimi wyloninymi z bla-
(sworznie, rury, naczynia |towe wykonane z blach, gl
cylindryczne itp.) korpusy, zbiorniki itp.)
cieplne warurki spawania
honstrukCJe wyionane ze stali weglowej nie wymagaja W tepnezo podgrzewama
I oraz wyzarzania po spawaniu;?)

konstrukcje ze stali stopowych — bez wstepnego ogrzewania; konstrukcie skom-
plikoware wykonane ze stali stopowych perlitycznych nalezy poddawaé¢ wyze-

rzaniu
11 tepn anie lub
f s ' : ni

Spawalncéé dla bez wstiepnego podgrzewa- | bez wstepnego podgrzewa- ws Qp € ogrzeW w
. . ; . . . . ’ czasle spawania do 100+

A 1 B zadowsl:jg- | nia z wyzarzaniem po spa- | nia z wyZarzaniem po spa- ' 300°C ) )
' . ; ; ; PO spawaniu wyzarza-
ca, dla C ograni- waniu waniu ) ’ PO sp y a

nie
czona
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ckreflenie spawal- |

! " Rodzaje konstrukeji

l_‘ o

A B ’ R &

&

| . I——

Grupa stali oraz |

spawanie na styk luznych | proste wezly sktadajace sie

e ; e o skomplikowane konstrukcje =z
cze§ci o prostym ksztaleie | z mate} liczby czeSci o pros-

przestrzennie ulozonymi ele-

Spagwalnost dla A
zadowalajaca, dla

noéci . . i : ; e 5
| 1 ‘0 .malych wymlaraclh tym ksztalcie (czesSci ksztal ’ mentami wykonanymi z bla-
ltsworzme, ‘rury, naczynia | towe wykonane z blach, chy
| eylindryczie itp.) korpusy, zbiorniki itp.) 1
!
111

wstepne ogrzewanie i w eza-
sie tfrwania spawania do 350+
650°C 1 natychmiastowe wy-

bez wstennego ogrzewania;

po spawsniu wyzarzanie

wstepne ogrzewanie do 300 |
400°C; po spawaniu wyza- |
|
|
\

B ggramesang, ‘ Tgale fzarzanie po spawaniu
ala C — ~zla
“ wotepne ogrzewanie oraz w czasie irwania. spawania
v do 500+8636°C z natychmia-

do 350-+500°C; po spawa- i'do 350+650°C; po spawa-

5 . . | i . . stowym wyzerzailiem ho spa-
niu wyzarzanie niu wyzarzanie

Spawalnosé ziz |
1‘ waniu

- Przy spawaniu czeSci o gruboSci powyze] 20 mm wzrasta sktonnos§é do tworzenia sie peknigé 1 czasami
zachodzi konieczno$é stosowania podgrzewania réwniez dla stali zaliczonyeh do grupy 1.

Przy spawaniu gazowym stali perlitycznych grupy III i IV oraz przy grubo$ci spaw. ych czesci ponizej
3 mm mozna nie stosowaé wstepnego ogrzewania prostych czgécel. .

W przypadkach gdy brak jest pewnosci, czy spawalncsé danego materialu jest dobra, wskazane jest prze-
prowadzenie préby spawalnoéci. Zazwyczaj wystarcza proba zgiecia proébnej spoiny o kat 180° na walku
o $rednicy réwnej podwdjnej grubosci lgczonych czesci i sprawdzenie, czy nie nastagpilo pekhiecie.

W przypadkach spawania stali chromowo-manganowo-krzemowej nalezy stosowac zigcza doczotowe, teowe
i zakladkowe, przy czym stosunck grubosci materialéw lgczonych spoinami pachwinowymi w ztaczach teo-
wych i zakladkowych nie powinien przekraczaé 1:6. Warunki spawania dobiera si¢ jak dla grubszego ele-
mentu., .

W przypadku spawania iukowego natefenie pradu nalezy utrzymac¢ w dolnej granicy.

Po spawaniu lukowym zlacza z wymienionej stali nalezy poddaé obrobce cieplnej. Nagrzanie do te.npera-
tury 650=-680°C i chlodzenie w goracej wodzie lub na spokojnym powietrzu ma na celu zlikwidowanie skut-
kow zahartowania stref przejiciowych.

Ostateczna obrobka cieplna obejmuje zabiegz hartowania i odpuszczania.

Dopuszczalna twardoéé zlgez spawanych w zalezno$ei od charakteru pracy zlgcza wynosi HV — 300 -+ 350.

Ograniczenie twardosci zlacza spawanego uzyskuje sie przez wstepne podgrzanie zigcza przed i w czasie
spawania oraz zastosowanie wysokiego odpuszczania po spawaniu. s

1) Z wyiatkiem czedci, kidére musza zachowaé dokladny ksztalt po spawaniu i nastepuja ej obrobce me-
chanicznej. Takie czeéci nalezy po spawaniu wyzarzy¢ w temperaturze 600 = 650°C.
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