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1 Obszar zastosowania

Niniejsza norma zaktadowa SMS group okresla wymagania dotyczgce zaktadu produkcyjnego, materiatéw dodatkowych do
spawania, wykonywania prac spawalniczych na elementach maszyn i elementach hydraulicznych, obrébki cieplnej i badan
elementow spawanych, ktére sg wykorzystywane jako materiat wstepny i/lub jako materiat produkcyjny w produktach SMS

group.

2 Odniesienia normatywne

Ponizsze dokumenty, ktore sg cytowane w niniejszym dokumencie w cze$ci lub w catosci, sg niezbedne przy uzywaniu
niniejszego dokumentu. W przypadku odniesien datowanych obowigzuje podane wydanie. W przypadku odniesien bez daty
obowigzuje ostatnie wydanie dokumentu (wraz ze wszystkimi zmianami).

DIN 2559-2:2007-09

DIN 2559-3:2007-09

DIN 2559-4:1994-07

DIN 8555-1:1983-11

DIN 50104:1983-11

DIN EN 1011-1:2009-07

DIN EN 1011-2:2001-05

DIN EN 1090-2

DIN EN 10204:2005-01

DIN EN 12502-4:2005-03

DIN EN 13480-5

DIN EN 14700

DIN EN ISO 2553:2019-12
DIN EN ISO 2560

DIN EN ISO 3581

DIN EN ISO 3834-3:2021-08

DIN EN ISO 4063:2011-03
DIN EN ISO 5817:2014-06

DIN EN ISO 6520-1:2007-11

DIN EN ISO 9606-1

DIN EN I1SO 9692-1:2013-12

DIN EN ISO 9712
DIN EN ISO 10675-1

DIN EN ISO 11666
DIN EN ISO 13588

Przygotowanie szwow spawalniczych — Czes¢ 2: Dopasowanie $rednicy wewnetrznej
szwéw obwodowych w rurach bezszwowych

Przygotowanie szwow spawalniczych — Czes$¢ 3: Dopasowanie $rednicy wewnetrznej
szwéw obwodowych w rurach ze szwem

Przygotowanie szwow spawalniczych — Czes$¢ 4: Dopasowanie $rednicy wewnetrznej
szwow obwodowych w rurach bezszwowych ze stali nierdzewnej

Materiaty spawalnicze do napawania; druty spawalnicze, prety spawalnicze, elektrody
drutowe, elektrody pretowe; oznaczenie, warunki techniczne dostawy

Wewnetrzna préba cisnieniowa korpuséw wydragzonych; proba szczelnoéci do okreslonego
cisnienia wewnetrznego; specyfikacja ogodlna

Spawanie — Zalecenia dotyczgce spawania metali — Czes¢ 1: Ogdlne wytyczne dotyczace
spawania tukowego

Spawanie — Zalecenia dotyczgce spawania metali — Czes¢ 2: Spawanie tukowe stali
ferrytycznych

Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych — Cze$¢ 2: Zasady techniczne
wykonywania konstrukcji stalowych

Wyroby metalowe — Rodzaje dokumentéw kontroli

Ochrona materiatéw metalowych przed korozjg — Wytyczne do oceny ryzyka wystapienia
korozji w systemach rozprowadzania i magazynowania wody — Czgs¢ 4: Czynniki
oddziatujgce na stale odporne na korozje.

Rurociggi przemystowe metalowe — Czes$¢ 5: Kontrole i badania
Materialy dodatkowe do spawania — Materiaty dodatkowe do napawania utwardzajgcego
Spawanie i procesy pokrewne — Umowne przedstawianie na rysunkach — Ztgcza spawane

Materiaty dodatkowe do spawania — Elektrody otulone do recznego spawania tukowego
elektrodg metalowg stali niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacja

Materiaty dodatkowe do spawania — Elektrody otulone do recznego spawania tukowego
elektrodg metalowg stali nierdzewnych i zaroodpornych — Klasyfikacja

Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatdw metalowych — Czes¢ 3: Standardowe
wymagania jakosci
Spawanie i procesy pokrewne — Nazwy i numery procesow

Spawanie — Ztgcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopéw (z wyjgtkiem spawanych
wigzka) — Poziomy jakosci dla niezgodnosci spawalniczych

Spawanie i procesy pokrewne — Klasyfikacja geometrycznych niezgodnosci spawalniczych
w metalach — Cze$¢ 1: Spawanie

Egzamin kwalifikacyjny spawaczy — Spawanie — Czes¢ 1: Stale

Spawanie i procesy pokrewne — Zalecenia dotyczgce przygotowania ztgczy — Czesé 1:
Reczne spawanie tukowe, spawanie tukowe elektrodg metalowg w ostonie gazoéw,
spawanie gazowe, spawanie metodg TIG i spawanie wigzka stali

Badania nieniszczgce — Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan nieniszczacych
Badania nieniszczgce spoin — Kryteria akceptacji badan radiograficznych — Czesc¢ 1: Stal,
nikiel, tytan i ich stopy

Badania nieniszczgce spoin — Badania ultradzwiekowe — Poziomy akceptaciji

Badania nieniszczgce spoin — Badanie ultradzwiekowe — Stosowanie zautomatyzowanej
techniki glowicy mozaikowej
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Spawanie — Pomiar temperatury podgrzewania wstepnego, temperatury miedzysciegowej i
temperatury utrzymania

Spawalnictwo — Tolerancje ogolne dotyczgce konstrukcji spawanych — Wymiary liniowe i
kagtowe — Ksztatt i potozenie

Materiaty dodatkowe do spawania — Druty elektrodowe i stopiwo do spawania tukowego
elektrodg metalowag w ostonie gazu stali niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacja

Nadzorowanie spawania — Zadania i odpowiedzialno$¢
Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali — Zasady ogolne

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali — Instrukcja technologiczna
spawania — Czes$¢ 1: Spawanie tukowe

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali — Kwalifikowanie na podstawie
wczesniej nabytego doswiadczenia w spawaniu

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali — Kwalifikowanie przez przyjecie
standardowej technologii spawania

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali — Badanie technologii spawania —
Czesc¢ 1: Spawanie tukowe i gazowe stali oraz spawanie tukowe niklu i stopow niklu

Badania nieniszczgce — Badania ultradzwiekowe — Badania nieciggto$ci prostopadtych do
powierzchni

Badania nieniszczgce — Badania ultradzwiekowe — Dyfrakcyjna technika czasu przejscia
jako sposéb wykrywania i wymiarowania nieciggtosci

Badania nieniszczgce spoin — Zasady ogodlne dotyczgce metali

Badania nieniszczgce spoin - Badanie radiograficzne - Czes¢ 1: Techniki promieniowania X
i gamma z btong

Badania nieniszczgce spoin - Badanie radiograficzne - Cze$¢ 2: Techniki promieniowania X
i gamma z detektorami cyfrowymi

Badania nieniszczgce ztgczy spawanych — Badania wizualne ztgczy spawanych
Badanie nieniszczgce spoin — Badanie magnetyczno-proszkowe
Badania nieniszczgce spoin — Badania ultradzwiekowe — Techniki, poziomy badania i ocena

taczniki rurowe metalowe do napeddw i sterowan hydraulicznych i pneumatycznych oraz
zastosowania ogo6lnego — Metody badan tgcznikdw rurowych do napeddw i sterowan
hydraulicznych

Materiaty dodatkowe do spawania — Prety do spawania gazowego stali niestopowych i stali
odpornych na petzanie — Klasyfikacja

Badania nieniszczgce spoin — Badania penetracyjne spoin — Poziomy akceptaciji.
Badania nieniszczgce spoin — Badania magnetyczno-proszkowe — Poziomy akceptacji
Badania nieniszczgce spoin — Badania ultradzwigkowe — Charakterystyka nieciggtosci w
spoinach

Stal i wyroby stalowe — Certyfikaty badan

Spawanie potgczen czarno-biatych
Ochrona grani przy spawaniu w ostonie gazowej
Przepisy produkcyjne — Wymagania i podstawowe informacje

Przepisy produkcyjne — Kontrole i badania
Napawanie
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3 Wymagania dotyczace zakliadu produkcyjnego

Co do zasady muszg by¢ spetnione wymagania dla zaktadéw produkcyjnych spawalniczych zgodnie z norma DIN EN ISO
3834-3.
Podstawowe wymagania sg okreslone w Tabela 1.

Jesli zaktad produkcyjny nie spetnia wymagan podanych w Tabela 1, uznawane s3 rowniez inne krajowe lub miedzynarodowe
przepisy/dopuszczenia. Wykonawca musi wykaza¢ réwnowaznosc¢ tych norm przed rozpoczeciem produkcji. Rozpoczecie
produkgiji jest mozliwe dopiero po sprawdzeniu dokumentu potwierdzajacego rownowaznos$c i pisemnym zatwierdzeniu przez
osobe odpowiedzialng ze strony SMS group.

Elementy podlegajgce rozporzgdzeniu w sprawie wyrobéw budowlanych 305/2011/EUV, sg oznaczone na rysunku z
uwzglednieniem klas wykonania (EXC1 do 4) wg DIN EN 1090-2 lub zgodnie z przepisami krajowymi. Jesli obowigzujg inne
lub dodatkowe wymagania (np. dyrektywa w sprawie urzadzen cisnieniowych 2014/68 UE itp.), jest to okreslone w
dokumentaciji produkcyjnej. Zaktad produkcyjny musi spetnia¢ te wymagania.

Tabela 1 - Kwalifikacja dostawcy zgodnie z DIN EN ISO 3834-3

Czynnosci spawalnicze

Instrukcje spawania Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania zgodnie z DIN EN ISO 15609-1.

(DIN EN ISO 15609-1) Musi by¢ dostepna wazna instrukcja spawania / WPS.

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania zgodnie z DIN EN 1SO 15607
dla zasad og6lnych

Kwalifikowanie Kwalifikowanie na podstawie wczesniej nabytego doswiadczenia w spawaniu zgodnie z

technologii spawania DIN EN ISO 15611
(DIN EN ISO 15607, Kwalifikowanie przez przyjecie standardowej technologii spawania zgodnie z DIN EN ISO 15612
DIN EN ISO 15611,
DIN EN ISO 15612, Udokumentowanie kwalifikacji na podstawie badania technologii spawania / WPQR zgodnie z
DIN EN ISO 15614-1) DIN EN ISO 15614-1.

Wskazowka:

Udokumentowanie WPQR jest konieczne tyko na zgdanie SMS group.

Personel spawalniczy

Nadzorowanie spawania zgodnie z DIN EN ISO 14731.

Nalezy poinformowaé SMS group o wyznaczonej osobie. Personel nadzoru spawalniczego
musi sprawdzac jakos¢ pracy kazdego spawacza bez uprzedzenia. Personel nadzoru
spawalniczego musi by¢ obecny na miejscu podczas catego procesu spawania. Kontrola musi
by¢ przeprowadzana na elementach z biezgcej produkcji. Musi by¢ podana data kontroli,
nazwisko spawacza, nazwisko osoby przeprowadzajgcej kontrole, rodzaj spoiny, rodzaj
przeprowadzonej kontroli i wynik kontroli.

Personel nadzorujacy
spawanie

(DIN EN ISO 14731)

Spawacze muszg posiada¢ wazne swiadectwo egzaminu zgodnie z normg DIN EN ISO 9606-1.
Spawacz moze wykonywac wytgcznie prace spawalnicze objete zakresem jego uprawnien.
Uprawnienia trzeba odnawiac co trzy lata. Aby uprawnienia zachowaty waznos¢, personel
nadzoru spawalniczego musi potwierdzic, ze spawacz pracowat zgodnie z wymagang jakoscig
w pierwotnym zakresie obowigzywania. Musi to by¢ potwierdzane co sze$¢ miesiecy na
odpowiednim dokumencie przez osobe sprawujgcg nadzér spawalniczy

Spawacze i operatorzy

(DIN EN ISO 9606-1)

Personel nadzoru i personel przeprowadzajacy badania

Personel
przeprowadzajacy
badania nieniszczace Musi by¢ dostepny wykwalifikowany personel zgodnie z normg DIN EN I1SO 9712.

(DIN EN SO 9712)



https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+3834-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+3834-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=305%2F2011&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+1090-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=2014%2F68&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+3834-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15609-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15609-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15607&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15611&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15612&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15614-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15607&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15611&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15612&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+15614-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+14731&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+14731&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9606-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9606-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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4  Materialy spawalnicze

4.1 Podstawowe informacje

Materiaty dodatkowe do spawania muszg zosta¢ zatwierdzone w ramach kontroli przydatnosci. Wszystkie materiaty
spawalnicze muszg by¢ przechowywane starannie i zgodnie z normami DIN EN 1011-1:2009-07, punkt 6.1 i

DIN EN 1011-2:2001-05, punkt 7.

Nastepujgce normy zawierajg szczegétowe informacje na temat witasciwosci odpowiednich materiatéw spawalniczych:
DIN 8555-1:1983-11 (obowigzuje nadal w SMS group), DIN EN ISO 3581, DIN EN ISO 20378, DIN EN 14700,

DIN EN ISO 2560 i DIN EN I1SO 14341.

4.2 Potaczenia czarno-biale

Potgczenia czarno-biate to potgczenia mieszane, wykonywane migdzy niestopowymi lub stopowymi stalami konstrukcyjnymi z
jednej strony a austenitycznymi stalami chromowo-niklowymi z drugiej strony poprzez spawanie z dodatkami CrNi (Mn, Mo).
Potgczenia mieszane migdzy stalg a niklem lub stopami niklu sg réwniez klasyfikowane jako potgczenia czarno-biate,
poniewaz stosuje sie tu materiaty spawalnicze na bazie niklu. Do spawania potgczen mieszanych obowigzujg specjalne
przepisy (np. instrukcja DVS 3011). Materiaty spawalnicze muszg by¢ dopuszczone do tego potgczenia.

5 Spawanie elementow do budowy maszyn

5.1 Przygotowanie spoiny
5.1.1 Podstawowe informacje

Sposob przygotowania spoiny (kat rozwarcia, szerokos¢ szczeliny itp.) musi zosta¢ wybrany przez zaktad produkcyjny
zgodnie ze stosowang metoda spawania zgodnie z punktem 5.1.3. Zmiany rodzaju spoiny niezgodne ze specyfikacjami na
rysunkach sg mozliwe wytacznie po uzgodnieniu i pisemnej akceptacji SMS group.

Przed rozpoczeciem montazu powierzchnie w obszarze spoiny muszg by¢ wolne od zgorzeliny, zuzlu, rdzy, farby, oleju,
smaru, powtok galwanicznych (np. ocynkowanie) i wilgoci. Nalezy sprawdzi¢ i zapewni¢ przygotowanie spoiny w odniesieniu
do wymaganej grubosci spoiny podanej na rysunku.

Aby unikng¢ pragdéw btgdzacych spawania i ich skutkdw (np. zniszczenia elektrycznych przewoddw ochronnych), przewdd
powrotny pradu spawania musi by¢ podigczony bezposrednio do spawanego przedmiotu lub do uchwytu tego przedmiotu (np.
stotu spawalniczego, krat spawalniczych itp.).

Konstrukcje stalowe, szyny, rury, prety i podobne przedmioty nie mogg by¢ uzywane jako przewodniki pradu, jesli nie sg
same spawanym przedmiotem.

Punkty sczepienia muszg mie¢ dtugos¢ co najmniej 40 mm. Wszystkie pekniecia, przyklejenia i gniazda pecherzy w punktach
sczepienia muszg zostaé usuniete przed spawaniem. Ptyty zbiornika muszg by¢ spawane olejoszczelnie.

5.1.2 Podgrzewanie wstepne stali do spawania

Obszary spawania muszg zosta¢ wstepnie podgrzane w zaleznos$ci od analizy skladu chemicznego materiatu. Minimalna
temperatura podgrzewania jest okreslana zgodnie z normg DIN EN 1011-2:2001-05 odpowiednio do réwnowaznika wegla
CET. W przypadku spoin wielosciegowych pojecie minimalnej temperatury podgrzewania jest rownowazne z minimalng
temperaturg miedzysciegowa. Podczas pomiaru temperatury podgrzewania, temperatury miedzysciegowej i temperatury
utrzymania nalezy uwzgledni¢ norme DIN EN ISO 13916:2018-03.

Wzor ten ma zastosowanie do zawartosci C wynoszacej < 0,5

Mn + Mo Cr+Cu Ni
+ W (%)
10 20 40

CET =C+



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-1_2009-07_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-2_2001-05_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_8555-1_1983-11_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+3581&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+20378&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+14700&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2560&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+14341&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-2_2001-05_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13916_2018-03_e.pdf
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5

1.3

Wybor sposobu przygotowania zigczy

Sposéb przygotowania ztgczy wybiera sie zgodnie z normg DIN EN I1SO 9692-1:2013-12 wedtug Tabela 2.

Tabela 2 — Przygotowanie ztaczy dla spoin czotowych (fragment DIN EN ISO 9692-1:2013-12)

Ztacze Ksztalt spoiny Zalecana
Wymiary metoda
Grubosé Symbol iy .. |Spawania .
k(,)\Jéu przedmiotu Nazwa (wg Przekroj Kat |Odstep Wysrgkﬁsc r‘zlvy?;t,g\c/’vf;ia (wg Uwagi
t ISO 2553) op| b p Cg przyg o ISO 4063)
b)
3
1.2.1 <4 b~t 111 -
141
6<b<
o
1.2.2 b ~1 141 zabezpieczeniem
1 JeZlo_rka
<15 _0 52 spawalniczego
Ztacze | z LA
123 zabezpieczeniem ) 3
spawalniczego I 51
- a) - - R
<100 5 30 722
Zigcze |
1.24 z powierzchnig - =
centrujgca % N N
& 40" < lil
3<t<10 < 7 a< | <4 13
60° Bw.z
1.3 Ztgcze V N *‘: <2 - 141 |zabezpieczeniem
* 6° < jeziorka
8<t<12 b ~ a<| - 52
g°
o
111
15 | 5<t<40 | Ziacze Y N ~t | ez |t=P=] 2<c<a - 13 -
60 4
141
b w
|
o 8°< 111
1.8 >12 Ztgcze U k') 2, - < <4 <3 - 13 -
12° 141
b w
)
35° <
a)
" |10<t<25| Ziacze HV “ s < 2§4b§ 1<c<2 - - -
of « 60°
L b
:
1.9.1 /: E/ N
‘% ~ 35°< 111
3<t<10 | Zigcze HV V et B < 2S4b§ 1<c<2 . 13 ;
7 60° 141
1.9.2 2, <[
b “
—
P
i wo |
Zigcze HV ze 15° < . .
1,10 > 16 stromymi I z -~ < . B Zabe_zpl_eciemem
brzegami 60° |€ziorka
2| 13 spawalniczego
~ 12
b 141



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12_e.PDF
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Tabela 2 — Przygotowanie ztgczy dla spoin czotowych (fragment DIN EN ISO 9692-1:2013-12) (ciag dalszy)
Ztacze Ksztalt spoiny Zalecana
; metoda
Nr Grubos¢ Symbol V‘\Ilelrzloakrzéé Wysokosé spawania Uwagi
kodu przedmiotu Nazwa (S]] Przekroj Kat | Odstep yro u rz yotowania (wg
t 2553) o B b P Cg przyg " ISO 4063) P
7
o 111
111 >16 Ziacze HU V X% 0°<Blscpea| 1<c<2 - 13 -
g, -~ <20°
141
b o
t 111
<8 ~ — - -
2 141
2.1 Zigcze | I I & NS - . ]
b < = i i 13
<15 2
0 52
i
Zigcze V t
251 >10 podwaéjne 1<b<3 <2 ~ — -
(spoina X) o 2
40° <o 13
<60°
.
X ! o1 ~ 60° 111
ﬁ‘7 op ~ 60° 141
Asymetryczne & ] t
25.2 > 10 ztacze V -~ 1<b<3 <2 ~ —
podwéjne / = 40° < oy 3
<60°
L 20° <a; s
<60°
g
o
z u & g N 8° < t—c 111
27| =30 1acze o2 1’2? <3 ~3 ~ 13
p ] 2 141
b
P
\> To ztgcze
291 St - moze by¢
\*‘Q h= t wykonane
o réwniez
Podwojne b R 2 111 .
> 10 zZlacze HV 35 SOB 1<b<4 < ub 13 asymetrycznie,
(spoina K) P <60 141 podobnie jak
P "\> h= t asymetryczne
S - podwdjne
29.2 % NN 3 Ziacze V
N
b
&
t—c
>2 = —
2 111
\ o
211| >30 | Zlacze DHU K Pk WPl <3 13
- 141
e t
<2 ~ —
...tl 2

¥ QOkreslone przez SMS group

b Patrz zatgcznik C (normatywny)



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12.PDF
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5.2 Usztywnienia poprzez zebra i progi

Usztywnienia poprzez zebra i progi nalezy wykonywaé zgodnie z wersjg Rysunek 1 i Rysunek 2. Wymiar R w Tabela 3 musi
by¢ na tyle duzy, aby umozliwi¢ spawanie pod zebrem usztywniajgcym. Rodzaj usztywnienia jest pokazany na rysunkach bez
wymiarow. Jesli promienie i/lub szerokosci blach usztywniajgcych zgodnie z tabelg 3 sg mniejsze (np. w przypadku mocowania
do profili takich jak dzwigary IPB, profile U itp. lub w przypadku potgczen kilku blach), blachy usztywniajgce nalezy sprawdzi¢
pod katem wymagan zgodnie z normg DIN EN ISO 12944-3:2018-04, punkt 5.8 i 5.9, jakie muszg spetnia¢ kontury profili, aby
mozliwe byto catkowite zespawanie usztywnienia.

b ‘ bz ‘
R R R
Rysunek 1 - Usztywnienie w wersji 1 Rysunek 2 - Usztywnienie w wersji 2
Tabela 3 — Wymiary usztywnien (wymiary w mm)
Grubos¢ blachy zebra R b1 min. b2 min.
210do <40 50 100 200
>40do<70 60 195 250
>70do<1509 70
a Wymiary >= 150 mm sg podane na rysunku.

5.3 Wykonanie spoin
5.31 Podstawowe informacje

Wszystkie spoiny muszg by¢ wykonane zgodnie z normg DIN EN ISO 5817:2014-06, grupa oceny D.

Spoiny uchwytéw nosnych muszg by¢ wykonane zgodnie z danymi konstruktora zawartymi na rysunku, grupa oceny C lub B.
Wszystkie narozniki muszg by¢ catkowicie zespawane. Naprezenia skurczowe powodowane przez elementy przyspawane z
jednej strony muszg by¢ kompensowane poprzez podgrzewanie.

Potgczenia z elementami nosnymi (np. uchami do podnoszenia) nie mogg by¢ wykonywane jako potgczenia czarno-biate
(patrz punkt 4.2). Inne metody muszg zostaé sprawdzone w indywidualnych przypadkach i zatwierdzone na pismie przez dziat
konstrukcyjny SMS group.

Spoiny pomocnicze usztywnien, uchwytéw transportowych itp. muszg zostaé catkowicie usuniete. Powierzchnie w tych
miejscach nalezy przeszlifowa¢ bez karbéw. W wyniku zeszlifowania grubos$¢ scianki nie moze zmniejszyé¢ sie ponizej
wymaganej grubosci.

5.3.2 Spoiny w petni polagczone geometrycznie

Spoiny potgczone w petni geometrycznie (peten przetop) wynikajg ze specyfikacji na rysunku (symbol i/lub wymiar)
konstruktora przy spoinie.

W przypadku odstepstwa od standard SMS group, grupa oceny D zgodnie z normg DIN EN ISO 5817:2014-06 (np. uchwyty
nosne), przy spoinie jest podana odpowiednia grupa oceny.

W przypadku spoin potgczonych w petni geometrycznie z obu stron, jesli jest to konieczne dla grupy oceny, nalezy wypetni¢
gran, sprawdzi¢ jg pod katem peknie¢ i zespawac.

5.3.2.1 Spoina czotowa

W spoinach czotowych linie sit przebiegajg z rownomiernym rozktadem naprezenia.
Jesli dla spoin czotowych zgodnie z normg DIN EN ISO 2553:2019-12 nie ma podanych wymiardw przekroju, muszg by¢ one
zawsze spawane z przetopem. Oznacza to, ze spoiny czotowe sg w petni potgczone geometrycznie.

5.3.2.2 Potaczenie dodatkowe

Potgczenia dodatkowe to spoiny blach i profili o tym samym ksztaicie, ktére nie sg przewidziane na rysunkach i wymagaja
uprzedniego uzgodnienia i pisemnego zatwierdzenia przez odpowiedzialnego konstruktora. Potgczenia dodatkowe muszg
spetnia¢é wymagania grupy oceny B zgodnie z normg DIN EN ISO 5817:2014-06.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-3_2018-04_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
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5.3.3 Spawanie otworowe

Spawanie otworowe jest dozwolone tylko w przypadku blach o grubosci < 40 mm. Srednica otworu odpowiada grubosci
blachy, ale musi wynosi¢ co najmniej @ 20 mm.

5.3.4 Napawanie

Poszczegdlne spoiny nalezy wykonywac zgodnie z normg DIN EN ISO 5817:2014-06, grupa oceny D, z ograniczeniem do
niezgodnosci nr 1.1, 1.2, 2.3 do 2.6 i 2.12 z Tabela A.1. Pecherze powierzchniowe < 2 mm sg dozwolone.

5.3.5 Spawanie szczelin

Szerokos$¢ szczeliny b, patrz Rysunek 3, zalezy od grubosci blachy t1 i t2 oraz wymaganego potgczenia spoiny
przy t1 <15 mm b wynosi min. 0,5 x t1, lecz min. 4 mm
przy t1 > 15 mm b wynosi min. 15 mm b

20°

20°
/X ~
|

t

t

Rysunek 3 - Spawanie szczelin

5.3.6 Nadlew spoiny
Maks. nadlew spoiny ({i) zalezy od jakosci spoiny, patrz Rysunek 4 oraz Tabela 4.

Rysunek 4 — Nadlew spoiny

Tabela 4 — Obliczanie nadlewu spoiny

Grupa oceny Obliczanie nadlewu spoiny
D 0,10 do 0,3 x gtebokos¢ spoiny (s)
BiC 0,15 do 0,3 x gtebokos¢ spoiny (s)
3 Grupy oceny wg DIN EN ISO 5817:2014-06

5.3.7 Grubos¢ spoin pachwinowych

W przypadku spoin pachwinowych linie sit sg rézne. Spoina musi by¢ wykonana zgodnie z Rysunek 5.

Wymiar (a) zalezy od cienszej z tgczonych czesci i nie moze przekracza¢ 12 mm.

Oznaczenie (a) dla grubosci spoiny pachwinowej nie jest stosowane na rysunkach SMS group w przeciwienstwie do normy
DIN EN I1SO 2553:2019-12. W przypadku odstepstw grubosci spoin sg podane na rysunkach.

Jesli w przypadku spoiny dwustronnej nie jest mozliwe spawanie spoiny wewnetrznej z powodu braku dostepnosci, nalezy
skonsultowac¢ sie z dziatem konstrukcyjnym. Spoina pachwinowa musi by¢é wykonana w nastepujgcy sposéb (specyficznie dla
SMS group):

Spoiny pachwinowe po obu stronach a = 0,3 x grubosc¢ najcienszej blachy, lecz maks. 12 mm;
Spoiny pachwinowe z jednej strony a = 0,6 x grubos¢ najcienszej blachy, lecz maks. 12 mm;

A

| —

Rysunek 5 — Grubos¢ spoiny


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
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6 Spawanie elementow hydraulicznych

6.1 Przygotowanie spoiny

Przed rozpoczeciem montazu powierzchnie w obszarze spoiny w elementach hydraulicznych, np. rur i zbiornikdw, muszg by¢
wolne od zgorzeliny, zuzlu, rdzy, farby, oleju, smaru i wilgoci. Pekniecia, braki przetopu i gniazda poréw w punktach
sczepienia musza zosta¢ usuniete przed spawaniem. Sposéb przygotowania spoiny (kgt rozwarcia, szeroko$¢ szczeliny itp.)
musi zosta¢ wybrany przez zaktad produkcyjny zgodnie ze stosowang metodg spawania. Moze on réznic sie od specyfikacji
na rysunku tylko przy zachowaniu wymaganej gtebokosci spoiny i spetnieniu wymagan jako$ciowych spoiny.

Sposdb przygotowania spoiny dla potgczen czotowych i naroznych wybiera sie zgodnie z Tabela 5.

Jest to wymag specyficzny dla SMS group.

W przypadku potgczenh o réznych grubosciach $cianek rury dla przesuniecia krawedzi obowigzujg wartosci wymaganej grupy
oceny zgodnie z DIN EN ISO 5817:2014-06 niezgodno$¢ nr 3.1 w stosunku do mniejszej grubosci $cianki. Jesli przesuniecie
krawedzi przekracza dopuszczalne wartosci, konieczne jest przejscie stozkowe < 10°, patrz DIN 2559-2 i -3:2007-09 i DIN
2559-4:1994-07.

Tabela 5 — Przygotowanie spoin dla potaczen czotowych i naroznych

Grubos¢ |\ wa Symbol Ksztatt spoiny « 1P Odstep rowka ? v(\';,):-isvkk(:ls :,zv yso(t)cl)(v(\::'r? ia
$cianki (ISO 2553:1992-10) Przekroj Stopien b A LA
S
do 2 Ztgcze | II C - - - 0d0do3 - -
b
&
<y
powyzej 2 7 PO o [« . -
2o 2 | zigcze v \ & ~ 60 od2dod | do2
e
Ztgcze U r
powyzej 25 na L\,/) | | |=60|=15 od2do3 2 ~4
grani V
g
p4
wszystkie | Ztgcze HV l/ FANNNNIAS - - - - -
b (¥}
H
wszystkie %
(dozw. tylko|  Spoina t NS
do maks. |pachwinowa B B B ) )
PN 25) _Ey
) Podane wymiary dotyczg stanu sczepionego.

6.2 Wykonanie spoin
6.21 Podstawowe informacje

Wszystkie potgczenia doczotowe muszg byé wykonane zgodnie z punktem 5.3.2.1. Spoiny na elementach hydraulicznych

przy poziomie ci$nienia < 2,5 MPa muszg by¢ wykonywane zgodnie z grupg oceny D, a przy poziomie ci$nienia > 2,5 MPa
zgodnie z grupg oceny C zgodnie z normg DIN EN ISO 5817:2014-06. W przypadku specjalnych wymagan niezaleznie od
poziomu ci$nienia spoina musi by¢ wykonana w sposéb okreslony przez konstruktora zgodnie z grupg oceny B.

Odpryski spawalnicze na wewnetrznych $ciankach rur sg niedozwolone, dlatego zaleca sie wykonanie warstwy graniowej
metodg TIG w ostonie gazu obojetnego.

Zwezenie przekroju rury spowodowane nadlewem gran spoiny (patrz Tabela 12 nr 1.11) nie moze przekracza¢ 20% dla rur o
Srednicy zewnetrznej < 25 mm i 15% dla rur o $rednicy zewnetrznej > 25 mm, w odniesieniu do przekroju przeptywu rury.
Nalezy to sprawdzi¢ wizualnie i w razie potrzeby skorygowac, np. poprzez zeszlifowanie.

Wszystkie spoiny wewnatrz zbiornika i komory muszg by¢ wykonane jako spoiny ciggte bez przerw.

Wszystkie spoiny muszg by¢ spawane wielosciegowo, jesli pozwala na to grubos¢ scianki.

Do recznego spawania tukowego rurociggéw wysokoci$nieniowych w obszarze warstwy posredniej i licowej nalezy stosowaé
wytacznie elektrody zasadowe (b).

Spoiny pomochnicze usztywnien, uchwytéw transportowych itp. muszg zostaé catkowicie usuniete. Powierzchnie w tych
miejscach nalezy przeszlifowac bez karbéw i sprawdzi¢ za pomocg odpowiedniej metody pod katem braku pekniec.

W wyniku zeszlifowania grubosc¢ $cianki nie moze zmniejszy¢ sie ponizej wymaganej grubosci.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-2_2007-09_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-3_2007-09_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-4_1994-07_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-4_1994-07_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
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6.2.2 Elementy hydrauliczne ze stali

Wszystkie potgczenia narozne do cisnienia < 2,5 MPa muszg by¢ wykonane co najmniej jako spoiny pachwinowe; przy
cisnieniu > 2,5 MPa jako spoiny HV.

Wskazéwka:

Do spawania grani spoin rurociggéw metodg TIG zaleca sie stosowanie gazu formujgcego.

6.2.3 Elementy hydrauliczne ze stali nierdzewnej i kwasoodpornej

W przypadku stali nierdzewnych i kwasoodpornych prawdopodobienstwo korozji w obszarze narazonym na kontakt z wodg
jest zmniejszone, jesli na etapie projektowania i wykonania konstrukcji unika sie szczelin, patrz DIN EN 12502-4:2005-03.
Szerokos$¢ szczeliny powyzej 0,5 mm i gtebokos¢ szczeliny mniejszg niz potowa szerokosci szczeliny mozna uznac za
niekrytyczna.

Rurociggi wykonane ze stali nierdzewnych i kwasoodpornych muszg by¢ wypetnione gazem formujagcym (np. N = 90%, H =
10% lub Ar = 90%) zaréwno podczas spawania sczepnego, jak i podczas wykonywania warstwy graniowej (Instrukcja DVS
0937).

7 Obrobka cieplna

7.1 Podstawowe informacje

W przypadku odksztatcen powodowanych naprezeniami skurczowymi nalezy je skompensowac poprzez podgrzewanie.
Obrébka cieplna (np. wyzarzanie odprezajgce) jest podana na rysunku przez konstruktora, jesli jest niezbedna ze wzgledow
funkcjonalnych.

Obrébka cieplna uwarunkowana procesem produkcyjnym (np. naprezenia podczas obrébki) musi by¢ zaplanowana przez
wykonawce

W przypadku obrébki cieplnej stali ulepszonej cieplnie, temperatura musi by¢ o 20-30 K (kelwinéw) nizsza od temperatury
odpuszczania. Wykonawca musi uzyskac¢ informacje na temat zastosowanej temperatury odpuszczania.

Obrobka cieplna, ktéra jest konieczna ze wzgledu na technologie spawania, musi by¢ przeprowadzona przez zakfad
produkcyjny na wiasng odpowiedzialnosc.

Wszystkie procesy obrobki cieplnej muszg by¢ udokumentowane w schemacie obrébki cieplnej i protokole.

Metody odprezania inne niz wyzarzanie odprezajace (np. odprezanie wibracyjne) muszg by¢ uzgodnione wczesniej z SMS
group.

Wskazoéwka bezpieczenstwa:

Jesli po spawaniu przeprowadzana jest obrébka cieplna, wszystkie zamkniete hermetycznie puste przestrzenie muszg zosta¢
otwarte przez firme spawalniczg przed wyzarzaniem przez okragly otwér o $rednicy 10 mm w odpowiednim neutralnym
punkcie — nawet jesli nie jest to podane wyraznie na rysunku. Te otwory muszg zosta¢ zamkniete po obrébce cieplnej. W
przypadku konstrukcji ptytowej spawanie jest na krotkim odcinku przerywane i konczone po obrébce cieplne;.

7.2 Stale niestopowe konstrukcyjne

Temperatura wyzarzania powinna wynosi¢ od 560°C do 600°C, dla S355 maks. 580°C.

Szybkos¢ nagrzewania nie powinna przekraczac 50 K (kelwindéw) na godzine.

Czas utrzymania powinien wynosi¢ co najmniej 1 minute na 1 mm grubosci przedmiotu (np. 120 mm grubosci przedmiotu =
120 minut czasu utrzymania).

Szybkos¢ schtadzania nie powinna przekraczac 50 K na godzine.

7.3 Stale austenityczne

Stale austenityczne nie mogg by¢ poddawane obrébce cieplnej.

Obrobka cieplna moze byc¢ przeprowadzana wytgcznie w uzasadnionych przypadkach i po uzgodnieniu i pisemnym
zezwoleniu SMS group.

Dane dotyczace obrdbki cieplnej, takie jak temperatura wyzarzania, czas utrzymywania i szybko$¢ schtadzania, muszg zostac
uzgodnione z SMS group.

7.4 Potaczenia mieszane

W przypadku obrébki cieplnej potgczen czarno-biatych (patrz réwniez Instrukcja DVS 3011) obowigzujg regulacje z punktu
7.3.

Jesli w elemencie, dla ktérego wymagane jest wyzarzanie odprezajgce, znajdujg sie czesci nieroztgczne ze stali
austenitycznej, czesci te mogg by¢ przyspawane dopiero po wyzarzaniu.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12502-4_2005-03_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
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8 Tolerancje ogdlne

Obowigzujgce klasy tolerancji ogoéinych sg okreslone w Tabela 6 i Tabela 7. Odpowiadajg one tolerancjom ogélnym z normy
DIN EN ISO 13920:1996-11.

8.1  Wymiary liniowe
Podane w Tabela 6 tolerancje klasy tolerancji B majg zastosowanie do wymiaréw liniowych (wymiary zewnetrzne, wymiary
wewnetrzne, wymiary odsadzenia, wymiary szerokosci i wymiary $rodka).

Tabela 6 - Tolerancje wymiaréw dtugosci

Zakres wymiarow nominalnych
Klasa 2 > 30 >120 | >400 | >1000 | >2000 | >4000 | >8000 |> 12000 | > 16000 | > 20000
tolerancji do do do do do do do do do do
30 120 400 1000 2000 4000 8000 | 12000 | 16000 | 20000
B +1 +2 +2 +3 +4 +6 +8 +10 +12 +14 +16

8.2 Prostoliniowosé, ptaskosé¢ i rownolegtosé

Podane w Tabela 7 tolerancje klasy tolerancji F majg zastosowanie zaréwno do wymiaréw catkowitych
spawanego elementu, spawanej grupy, jak rowniez dtugosci czesciowych.

Tabela 7 — Tolerancje prostoliniowosci, ptaskosci i rownolegtosci

Zakres wymiaréw nominalnych (wigksza dlugos¢ boku powierzchni)
Klasa > 30 > 120 > 400 >1000 | >2000 | >4000 | >8000 | >12000 | >16000 | >20000
tolerancii do do do do do do do do do
120 400 1000 2000 4000 8000 12000 16000 20000
F 1 1,5 3 4.5 6 8 10 12 14 16

8.3 Wymiary katowe

Dla tolerancji katow krotsze ramie jest ramieniem odniesienia. Dlugo$¢ ramienia moze réwniez odnosi¢ sie do
punktu odniesienia, ktéry nalezy wtedy podac na rysunku, przyktady patrz Rysunek 6. Do przeliczenia wymiarow
katowych na wymiary liniowe do celéw pomiarowych wymiary graniczne katowe w Tabela 8 podawane sg
dodatkowo jako wartosci tangensa. Maksymalne dopuszczalne odchylenie w mm oblicza sie na podstawie
wartosci tangensa x dtugos¢ krotszego ramienia.

Punkt % y
; odniesienia :L
Punkt
e odniesienia
S N
y ! f
Punkt Punkt Punkt odniesienia
odniesienia odniesienia
Rysunek 6 — Przyklady tolerancji kata
Tabela 8 — Tolerancje wymiaréw katowych
Zakres wymiaréw nominalnych
(dtugosé krétszego ramienia)
Klasa
tolerancii > 400 > 1000 > 400 > 1000
do 400 do 1000 do 400 do 1000
Dop. odchylenia w stopniach i minutach Dop. odchylenia jako wartosci tangensa
B +0°45 | x0°30 | o0 0013 | 0009 | 0,006



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13920_1996-11_e.PDF
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9 Kontrolei badania

9.1 Podstawowe informacje

Badania opisane w ponizszych punktach muszg zosta¢ przeprowadzone przez firme spawalnicza. Przed przeprowadzeniem
badania nalezy spetni¢ wymagania normy DIN EN ISO 17635. Jesli wymagana jest kontrola posrednia, firma spawalnicza
musi powiadomi¢ dziat kontroli jakosci SMS group. W przypadku wymiaréw o mniejszych tolerancjach niz tolerancje ogéine
okreslone w punkcie 8, wymagana jest dokumentacja kontroli z wartoSciami zadanymi i rzeczywistymi.

W przypadku préb cisnieniowych lub préb szczelnosci nalezy je udokumentowaé z podaniem rodzaju préby, cisnienia proby,
czasu proby i czynnika cisnieniowego. W przypadku spoin rurociggéw, ktére nie sg juz widoczne, osoba wyznaczona do
przeprowadzenia odbioru z dziatu kontroli jako$ci SMS group zastrzega sobie prawo do rozcigcia tych rurociggow w
odpowiednim punkcie w celu kontroli spoin, jesli nie mozna zapewni¢ jakosci spoiny i przeptywu za pomocg odpowiedniego
badania nieniszczgcego.

Wewnetrzne ptaskie niezgodnos$ci o orientacji prostopadtej do badanej powierzchni sg trudne do wykrycia za pomocag
zwyktego skanowania wigzka ukosng za pomocg gtowic z jednym przetwornikiem. Do tych niezgodnosci mozna wybraé
specjalne metody badania (np. badanie tandemowe zgodne z normg DIN EN ISO 16826, Phased Arrey DIN EN ISO 13588,
TOFD DIN EN ISO 16828 itd.). Zastosowanie tych metod badan musi by¢ okreslone w specyfikacji. Dotyczy to w
szczegolnosci spoin w elementach o grubych Sciankach. Zastosowanie specjalnych metod badan jest ustalane miedzy SMS
group a dostawca.

Co do zasady poziomy akceptacji okreslone w normie DIN EN ISO 11666 obowigzujg rowniez dla spoin w petni potgczonych
geometrycznie o grubosci powyzej 100 mm.

Jesli nie zostang stwierdzone zadne nieprawidtowo$ci, po uprzednim uzgodnieniu i pisemnym zatwierdzeniu dziatu kontroli
jakosci SMS group mozna zmniejszy¢ zakres wymaganych badan. W przypadku stwierdzenia nieprawidtowo$ci osoba
odpowiedzialna za odbidr ze strony SMS group moze zwiekszy¢ zakres badan do 100%.

9.2 Zakres badan elementéw maszyn

Grupa oceny D zgodnie z normg DIN EN ISO 5817:2014-06 jest standardem w SMS group.

Wartosci graniczne dla niezgodnosci sg okreslone w Wyrostek robaczkowy A (normatywny), tabela A.1 dla poszczegdinych
grup oceny.

Nalezy przestrzega¢ wymogow zgodnie z Tabela 9 i Tabela 10.

Tabela 9 — Zakres badan spoin, ktére nie sg w petni potaczone geometrycznie

Wartosci graniczne niezgodnosci . a
zgodnie z norma DIN EN ISO 5817 Wymagane kontrole i badania
Kontrola Badanie Badanie peknieé
Grupa oceny Nr wzrokowa ultradzwiekowe MT /pF?T) ¢
(VT) (uT)
B (wysoka) . > 25 %
C (érednia) wszystkie 100% - >10%
D (niska) wszystkie °) --

2) warto$¢ procentowa zakresu badania odnosi sie do dtugosci kazdej pojedynczej spoiny
b) w przypadku napawania obowigzujg wytgcznie numery 1.1, 1.2, 2.3 do 2.6 i 2.12, patrz zatgcznik A (normatywny), tabela A.1

Tabela 10 — Zakres badan spoin, ktore sa w petni polagczone geometrycznie

Wartosci graniczne niezgodnosci . o a)
zgodnie z norma DIN EN ISO 5817 Wymagane kontrole i badania
Kontrola Badanie Badanie peknieé
Grupa oceny Nr wzrokowa ultradzwiekowe MT /p;'T) ¢
(VT) (um
B (wysoka) . >50% 9 >50% 9
C (srednia) wszystkie 100% > 25 % > 25 %
D (niska) wszystkie P) -- >10 %

a) wartos¢ procentowa zakresu badania odnosi sie do dtugosci kazdej pojedynczej spoiny

° z wyjatkiem nr 2.12 i 2.13 zgodnie z grupg oceny C, patrz zatgcznik A (normatywny), tabela A.1

9 w przypadku potaczen dodatkowych zakres badan ultradzwigkowych i rentgenowskich oraz kontroli peknieé¢
powierzchniowych wynosi 100% spoiny i strefy wptywu ciepta.



https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17635&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+16826&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+13588&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+16828&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+11666&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
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9.3 Zakres badan elementéw hydraulicznych
Nalezy przestrzegac wymogéw zgodnie z Tabela 1 Uwaga! Uwzgledni¢ zmiane/poprawke SN 200-4/A1!

Tabela 11 — Zakres badan spoin w elementach hydraulicznych

Wartosci graniczne niezgodnosci . a)
zgodnie z norma DIN EN 1SO 5817 Wymagane kontrole i badania
e o
Wykonanie = o
rz = 2 23 23
przy csr S3 c = c 2
Grupa oceny Nr poziomie cisnienia | S S5 | Sca 8% LS
c N <~ s 3 = o= T N
0 s o 8 0% m g
S G ®
B (wysoka) ) 9 >25%
. - wszystkie
C ($rednia) > 2,5 MPa 100% >10 % €)
D (niska) wszystkie 9 <2,5MPa --

) Warto$¢ procentowa odnosi sie do liczby spoin ze 100% kontrolg spoin.

b) Badania rentgenowskie mozna zastgpi¢ rownowaznymi badaniami radiograficznymi do zbadania stanu wewnetrznego.
Badania radiograficzne mogg by¢ przeprowadzane tylko wtedy, gdy firma wykonawcza nie zweryfikowata i nie
udokumentowata kwalifikacji personelu przy uzyciu odpowiednich metod i procedur statystycznych. Przed
rozpoczeciem produkcji wymagana jest zgoda SMS group.

° z wyjatkiem nr 2.13 zgodnie z grupg oceny C, patrz zatgcznik A (normatywny), tabela A.1

9 Grupa oceny B powinna by¢ stosowana w przypadku specjalnych wymagan, niezaleznie od poziomu ci$nienia.

©) Tylko w wyjgtkowych przypadkach. Proba cisnieniowa lub préba szczelnosci jest wymagana, jesli:

- elementy sktadajg sie z kilku oddzielnych komér lub pustych przestrzeni. Préba jest przeprowadzana w kazdej komorze

lub pustej przestrzeni.
- spoiny byly poddane obrébce mechanicznej. Proby szczelnosci mogg zostac zastgpione badaniem pod katem pekniec
po uprzednim uzgodnieniu i uzyskaniu pisemnej zgody dziatu kontroli jakosci SMS group. Konieczna jest specyfikacja

na rysunku

9.4 Zakres badan spoin nosnych w punktach zaczepow

Wymagania okreslone w Tabela 12 majg zastosowanie do spoin no$nych w punktach zaczepoéw, np. uchach zaczepowych,
sworzniach zaczepu itp. Spoiny nosne mozna rozpoznac¢ po grupach oceny B i C wskazanych przez konstruktora na rysunku
spoiny. Badanie jest przeprowadzane poprzez szlifowanie spoiny przed zamknigciem powierzchni czotowej. W razie potrzeby
zamkniete spoiny nalezy otworzyé na powierzchni czotowe;.

Tabela 12 — Zakres badan spoin nosnych w punktach zaczepow

Wartosci graniczne niezgodnosci . 2
zgodnie z norma DIN EN ISO 5817 Wymagane kontrole i badania
o s
[} © .2 (ORI
c < c c3op o0
Grupa oceny Nr 32 8325 8 e~
@ N< T8O s ok
o'z m s -
=)
B (wysoka) . 0 o b)
C (érednia) wszystkie 100% - 100 %

) warto$¢ procentowa zakresu badania odnosi sie do dtugosci kazdej pojedynczej spoiny

b) przyspawane punkty zaczepu (np. ucha zaczepu, sworznie zaczepu itp.) muszg by¢ badane za pomocg 100% badania
pod katem peknie¢ na spoinie i w strefie wptywu ciepta. Badanie nalezy przeprowadzi¢ w co najmniej 10% wszystkich
nosnych potgczen czesciowych od strony czotowej na giebokosci rownej gtebokosci spoiny + 5 mm (s + 5 mm) metodag
badania magnetyczno-proszkowego.

9.5 Dokumentacja

Wszystkie przeprowadzone badania nalezy dokumentowa¢ zgodnie z normg DIN ISO 17635 i DIN EN I1SO 5817 w
Swiadectwie odbioru 3.1 DIN EN 10204:2005-01 lub 1ISO 10474:2013-03:

- Badania wizualne (VT) wg DIN EN ISO 17637

- Badania ultradzwiekowe (UT) wg DIN EN ISO 11666, DIN EN ISO 23279 i DIN EN ISO 17640

- Badania radiograficzne (RT) wg DIN EN ISO 10675-1i DIN EN ISO 17636-1i - 2

- Badania magnetyczno-proszkowe (MT) wg DIN EN ISO 17638 i DIN EN ISO 23278

- Badania penetracyjne (PT) wg DIN EN ISO 23277

- Proby cisnieniowe wg DIN EN 13480-5

- Préby szczelnosci wg DIN 50104:1983-11 i DIN EN I1SO 19879


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+17637&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+11666&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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Wyrostek robaczkowy A
(normatywny)
Ocena niezgodnosci

A.l1 Pojecia
Dla stosowania tabeli A.1 obowigzujg nastepujgce pojecia zgodne z normg DIN EN ISO 5817:2014-06:

Grupa oceny
Opis jakosci spoiny na podstawie rodzaju, wielkosci i liczby znalezionych niezgodnosci.

Przydatnos¢ uzytkowa
Zdolnosé wyrobu, procesu lub ustugi do stuzenia okreslonemu celowi ze specjalnymi warunkami.

Niezgodnosci spawalnicze krétkie

Niezgodno$ci sg uznawane za kroétkie, jesli w przypadku spoin o dtugosci 100 mm lub wiekszej catkowita dtugosé
niezgodnosci nie przekracza 25 mm na odcinku 100 mm zawierajgcym wiekszos¢ niezgodnosci. Jesli spoina jest krotsza niz
100 mm, niezgodnosci sg uznawane za krétkie, jesli dlugos$¢ niezgodnosci nie przekracza 25% dtugosci spoiny.

Niezgodnos$¢ spawalnicza systematyczna
Niezgodnosci, ktére powtarzajg sie w regularnych odstepach w spoinie na badanej dtugosci spoiny; wymiary poszczegoélnych
niezgodnosci mieszczg sie w granicach dopuszczalno$ci.

Powierzchnia rzutowa
Powierzchnia, gdzie rozpatrywane niezgodnosci spawalnicze rozproszone wzdtuz objetosci spoiny sg przedstawione
dwuwymiarowo.

UWAGA 1 do pojecia

W przeciwienstwie do powierzchni przekroju wystepowanie niezgodnosci na obrazie radiograficznym zalezy od grubosci
spoiny, patrz rysunek A.1.

41 i1 i ;1

Legenda -
g <A fe——=A S /%—f—lf
. . . ) A i g R Vil i == b
Kierunek promieniowania rentgenowskiego =11 2117 77 25 ? }
4 pecherze na jednostke objetosci p s i 55 . }
6-krotna grubos¢é i ¢

3-krotna grubosé
2-krotna grubos$é
1-krotna grubos¢ 3 b

OO WNPE

Rysunek A.1 — Obrazy radiograficzne probek o identycznej czestotliwosci pecherzy na jednostke objetosci


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
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A.2 Ocena niezgodnosci

Tabela A.1 zawiera wartosci graniczne niezgodnosci dla poszczegdlnych grup oceny z normy DIN EN ISO 5817:2014-06.
Jesli do wykrycia niezgodno$ci stosowane jest badanie mikroskopowe, nalezy uwzglednic tylko te niezgodnosci, ktére mozna
wykry¢ przy maksymalnie dziesigciokrotnym powiekszeniu.

Nie obejmuje to mikro przyklejen nr 1.5 i mikropeknigé nr 2.2. zgodnie z tabelg A.1. Niezgodnosci systematyczne (definicja w
zatgczniku A, str. 34) sg dozwolone tylko dla grupy oceny D, pod warunkiem, ze spetnione sg inne wymagania zgodnie z
tabelg A.1. Spoina musi zosta¢ oceniona osobno wedtug kazdej niezgodnosci, patrz tabela A.1,

nr 1.1 do 3.2. Jesli w przekroju spoiny wystepujg rézne rodzaje niezgodnosci, konieczna jest specjalna ocena, patrz tabela
Al,nr4.l.

Granice oceny dla wielu niezgodnosci majg zastosowanie tylko wtedy, gdy wymogi dotyczgce innych niezgodnosci nie zostaty
przekroczone.
Kazde dwie sasiadujgce niezgodnosci w odlegtosci mniejszej niz gtbwny wymiar mniejszej z nich nalezy traktowa¢ jako jedna.

W tabeli A.1 sg uzywane nastepujgce symbole:

wymiar nominalny grubosci spoiny pachwinowej (patrz rowniez DIN EN ISO 2553)

a
A powierzchnia obejmujgca pecherze gazowe
b szerokos$¢ nadlewu spoiny

d srednica pecherza gazowego

da  Srednica powierzchni obejmujacej pecherze gazowe

h wysokos¢ lub szerokos¢ niezgodno$ci

I dtugos¢ niezgodnosci w kierunku wzdtuznym spoiny

Ip dtugos¢ powierzchni rzutowej lub powierzchnia przekroju

S wymiar nominalny grubosci spoiny czotowej (patrz réwniez DIN EN 1SO 2553)
t grubos¢ scianki rury lub blachy (wielkos¢ nominalna)

Wp  szerokosc¢ spoiny lub szerokos¢ lub wysokos¢ powierzchni przekroju

z dtugos¢ ramienia spoiny pachwinowej (patrz réwniez DIN EN 1SO 2553)

o kat przejsciowy spoiny

kat przesuniecia kagtowego


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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Odniesienie . z L . . o
Nr do Niezgodnos¢ Uwagi t Wartosci graniczne niezgodnosci przy grupach oceny
1SO 6520-1 Nazwa mm D | C B
1 Niezgodnosci powierzchni
11 100 Peknigcie - >0,5 Niedopuszczalne Niedopuszczalne | Niedopuszczalne
1.2 104 ll:ekmeme w - >0,5 Niedopuszczalne Niedopuszczalne | Niedopuszczalne
raterze
13 2017 Pecherz Maksymalny rozmiar
powierzchniowy | Pojedynczego pecherza dia 0d05do |d<03s Niedopuszczalne | Niedopuszczalne
- spoin czotowych 3 d<0,3a
- spoin pachwinowych
Maksymalny rozmiar d<0,3s, d<0.2s,
pOJeqynczego pecherza dla >3 lecz maks. 3 mm lecz maks. 2 mm Niedopuszczalne
- spoin czotowych d<0,3a, d<0,2a,
- spoin pachwinowych lecz maks. 3 mm lecz maks. 2 mm
1.4 2025 Otwarte . 0d 0.5 do
wgtebienie w - 3 ’ h<0,2t Niedopuszczalne | Niedopuszczalne
h<0,2t, h<0,1t, lecz )
>3 lecz maks. 2 mm maks. 1 mm Niedopuszczalne
1. 401 jeni . . .
5 0 Pr_zyklejema - Niedopuszczalne Niedopuszczalne | Niedopuszczalne
(niepetny przetop) 505
Mikro przyklejenia Wykryyvanl_e tylko poprzez Dozwolone Dozwolone Niedopuszczalne
badanie mikroskopowe
1.6 4021 Niewystarczajgcy | Tylko dla spawanych
przetop w grani jednostronnie spoin czotowych
Krétka
o — >0,5 Elizggdtnosc: Niedopuszczalne | Niedopuszczalne
¢ | NN F; lecz maks. 2 mm
1.7 5011 Podtopienia Wymagane jest tagodne przejscie. i i
ciagte Nie mozna traktowa¢ jako 0d05do |Krotka Krotka _
5012 Przerywane niezgodno$¢ systematyczna. 3 niezgodnos¢: niezgodnos¢: Niedopuszczalne
podtopienia « h<0,2t h<0,1t
AT+
>3 h<0,2t, h<01t, h<0,05t,
= lecz maks. 1 mm lecz maks. 0,5 mm|lecz maks. 0,5 mm
NN R
1.8 5013 Podtopienie grani | Wymagane jest tagodne przejscie. o0d 0.5 do Krotka
3 ’ h<0,2mm+0,1t |niezgodnos¢: Niedopuszczalne
h<01t
* Krotka Krotka Krotka
. >3 niezgodnose¢: niezgodnose¢: niezgodnosc¢:
h<0,2t, h<01t, h<0,05t,
lecz maks. 2 mm lecz maks. 1 mm |lecz maks. 0,5 mm
1.9 |502 Nadmierna Wymagane jest fagodne
wypuktos¢ lica przejscie.
(spoina czotowa)
b 505 h<1mm+0,25b, |h<1mm+0,15b/h<1mm+0,1b,
' lecz maks. 10 mm |lecz maks. 7 mm |lecz maks. 5 mm
1.10 |503 Za duzy nadlew
spoiny (spoina
pachwinowa)
h<l1mm+0,25b, |h<1mm+0,15b,|/h<1mm+0,1b,
>0,5
lecz maks. 5 mm lecz maks. 4 mm |lecz maks. 3 mm
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Tabela A.1 — (ciag dalszy) Wartosci graniczne niezgodnosci

Odniesienie | Niezgodnosé t Wartosci graniczne niezgodnosci przy grupach oceny
Nr do Uwagi
IS0 6520-1 Nazwa mm D C B
1.11 (504 Za duzy
nadlew grani 405
G0z |h<imm+06b [h<imm+03b |h<imm+01b
b 03
h
> >3 h<limm+10b, [h<1mm+0,6Db, h<l1mm+0,2b,
lecz maks. 5 mm |lecz maks. 4 mm lecz maks. 3 mm
b
1.12 | 505 Niewtasciwy
brzeg
>0,5 a > 90° o >110° a > 150°
>0,5 a > 90° o > 100° a > 110°
1.13 | 506 Nawis
>0,5 h<0,2b Niedopuszczalne Niedopuszczalne
1.14 |509 Rozlane Wymagane jest tagodne przejscie. odos |Krotka Krotka )
: ' niezgodnos¢: niezgodnos¢: Niedopuszczalne
spoiwo do3
h<025t h<0,1t
511 Niewystarczaj Krotka Krétka Krotka
aca >3 Niezgodno$c: Niezgodnos$¢: Niezgodnos$c:
wypuktosé h<0,25t h<0,1t h<0,05t
lica lecz maks. 2 mm |lecz maks. 1 mm lecz maks. 0,5 mm
1.15 |510 Przepalenie - >0,5 Niedopuszczalne | Niedopuszczalne Niedopuszczalne
1.16 |512 Nadmierna W przypadkach, w ktérych nie
asymetria okreslono asymetrycznej spoiny
spoiny pachwinowej
pachwinowej
(niesymetrycz J h
nosc) N
W]; >0,5 h<2mm+02a |h<2mm+0,15a [(h<15mm+0,15a
N ‘ﬁ
I
L9,
21\ ?
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Tabela A.1 — (cigg dalszy) Wartosci graniczne niezgodnosci

Odniesienie| Niezgodnos¢ t Wartosci graniczne niezgodnosci przy grupach oceny
Nr do Uwagi
ISO 6520-1 9
Nazwa mm D C B
1.17 |515 Wklesniecie Wymagane jest tagodne przejscie.
grani
0d 05 Krotka
do 3’ h<02mm+0,1t |Niezgodnos¢: Niedopuszczalne
h<0,1t
Krotka Krotka Krétka
>3 Niezgodnosc¢: Niezgodnosc¢: Niezgodnos¢:
h<0,2t, h<0,1t, h<0,05t,
lecz maks. 2 mm lecz maks. 1 mm lecz maks. 0,5 mm
-
1.18 |516 Gabczasty metal grani spoiny jako
Porowatosé nastepstwo powstawania .
grani pecherzy w spoiwie podczas >0,5 Miejscowo Niedopuszczalne | Niedopuszczalne
krzepnigcia (np. niedostateczna dopuszczalne
ostona gazowa grani)
1.19 |517 Niewtasciwe Dopuszczalne.
ponowne Wart.osc graniczna
rozpoczecie zalezy od typu
spawania niezgodnosci
- >0,5 spawalniczej Niedopuszczalne Niedopuszczalne
spowodowanej
ponownym
rozpoczeciem
spawania.
1.20 |[5213 Niedostateczna | Nie stosowane dla procesow z
grubosc spoiny | udokumentowanym gtebokim . .
pachwinowej wtopieniem od 0,5 K_rotka s K_rotka s .
do 3 niezgodnosc¢: niezgodnosc¢: Niedopuszczalne
h<02mm+0,1a [h<0,2mm
//// A { Krotka Krotka
>3 niezgodnosc¢: niezgodnosc¢: Niedopuszczalne
h<03mm+01a |h<03mm+01a, P
lecz maks. 2 mm lecz maks. 1 mm
1.21 |5214 Nadmierna Rzeczywista grubo$¢ spoiny
grubos¢ spoiny | pachwinowej jest zbyt duza.
pachwinowej
>05 Dozwolone h<lmm+0,2a |h<1mm+0,15a,
lecz maks. 4 mm lecz maks. 3 mm
1.22 |601 Slad zajarzania Dopuszczalna, jesli
nie ma wpltywu na
- >0,5 wiasciwosci Niedopuszczalne Niedopuszczalne
materiatu
podstawowego
123 |602 Odpryski ) > 05 Dopuszczalnos¢ zalezy od zastosowania, np. materiatu, ochrony

spawalnicze

przed korozjg
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Tabela A.1 — (cigg dalszy) Wartosci graniczne niezgodnosci

Przypadek 2 (D < daz)

Ay

Wp

ey

¢dA2

Ip

Suma réznych powierzchni pecherzy (A, +
A, + . ..) odniesiona do powierzchni
rzutowej I, x wp (przypadek 1).

Dtugos¢ odniesienia wynosi |, = 100 mm.

Jesli D jest mniejsze niz da; lub day, przy
czym obowigzuje mniejsza wartos¢,
obwiednia obejmujgca oba gniazda
pecherzy A; + A,, powinna by¢ traktowana
jako powierzchnia niezgodnosci (przypadek
2).

Odniesienie
Nr do Niezgodnos¢ Uwagi t Wartosci graniczne niezgodnosci przy grupach oceny
ISO 6520-1
Nazwa mm D | C B
2 Wewnetrzne niezgodnosci spawalnicze
2.1 {100 Peknigcie W'szystkle'typy pekmep z wyjatkiem >0,5 |Niedopuszczalne |Niedopuszczalne |Niedopuszczalne
mikropekniec€ i peknie¢ w kraterze.
Mikropekniecia zwykle widoczne sg tylko Dopuszczenie zalezne od rodzaju
2.2 1001 Mikropekniecie ; >0,5 |Dozwolone materiatu podstawowego a przede
pod mikroskopem. (50 x). ) 2 .
wszystkim od sktonnosci do pekania.
2.3 (2011 Pecherz Ponizsze warunki i wartosci graniczne dla
2012 Porowatos¢ niezgodnosci spawalniczych muszg by¢
(réwnomiernie | zachowane; patrz réwniez DIN EN ISO
rozmieszczone) | 5817: 2014-06
Zatgcznik B do informaciji:
al) Maksymalny wymiar sumy powierzchni |>0,5 |Jednowarstwowa: | Jednowarstwowa: | Jednowarstwowa:
niezgodnosci na powierzchni rzutowej <25% <1,5% <1%
(tacznie z systematycznymi
niezgodnosciami) Wielosciegowa: < | Wielosciegowa: | WieloSciegowa:
UWAGA Porowato$¢ na powierzchni 5 % <3% <2%
rzutowej zalezy od ilosci warstw spoiny
(objetosci spoiny)
a2) Maksymalny wymiar niezgodnosci
spawalniczej (facznie z 205 |<25% <15% <1%
systematycznymi niezgodnosciami)
odniesione do powierzchni przetomu
(tylko w produkcji, podczas
egzaminowania spawaczy lub
uznawania technologii spawania)
. . d<04s, d<0.3s, d<0.2s,
b)  Maksymalny wymiar pojedynczego 205 |jecz maks. 5mm |lecz maks. 4 mm |lecz maks. 3 mm
pecherza dia d<04a, d<03a, d<02a,
- spoin czolowych lecz maks. 5 mm |lecz maks. 4 mm |lecz maks. 3 mm
- spoin pachwinowych
2.4 (2013 Gniazdo Przypadek 1 (D > da)
pecherzy D
o Ar As
:
¢dp‘-‘\1 ¢dA2
Ip
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Nr

Odniesienie
do
ISO 6520-1

Niezgodnos¢é

Nazwa

Uwagi

Wartosci graniczne niezgodnosci przy grupach oceny

D

C

2.4

2013

Gniazdo
pecherzy

Ponizsze warunki i wartosci graniczne dla
niezgodnosci spawalniczych muszg by¢
zachowane; patrz réwniez DIN EN ISO 5817:
2014-06 Zatgcznik A do informagiji:

a) Maksymalny wymiar sumy powierzchni
niezgodnosci na powierzchni rzutowej
(tacznie z systematycznymi
niezgodnosciami)

b) Maksymalny wymiar pojedynczego
pecherza dla

- spoin czotowych

- spoin pachwinowych

<16 %

d<0/4s,

lecz maks. 4 mm
d<0/4a,lecz
maks. 4 mm

<8%

d<0,3s,

lecz maks. 3 mm
d<0,34a,lecz
maks. 3 mm

<4%

d<0,2s,

lecz maks. 2 mm
d<0,2a,lecz
maks. 2 mm

25

2014

tancuch
pecherzy

Przypadek 1 (D > dy)
D

o O b

8

O o
#d>

Wp

In

Przypadek 2 (D < d,)
D

o (Op © o o

Wp

8d,

Suma powierzchni réznych pecherzy
2 2
4. .
1 R + dz ¥ 3
4 4
powierzchnie oceniang I, X w, (przypadek 1).

N odniesiona na

Jesli D jest mniejsza od najmniejszej $rednicy
dwadch sgsiednich pecherzy, nalezy zastosowacé
powierzchnie obejmujgcg oba pecherze jako
sume niezgodnosci (przypadek 2).

Ponizsze warunki i wartosci graniczne dla
niezgodnosci spawalniczych muszg byé
zachowane; patrz réwniez DIN EN ISO 5817:
2014-06 Zatgcznik A do informagii:

al) Maksymalna powierzchnia niezgodnosci
spawalniczych na powierzchni rzutowej
(tacznie z systematycznymi
niezgodno$ciami)

UWAGA Porowato$¢ na powierzchni rzutowe;j
zalezy od ilosci warstw spoiny (objetosci spoiny)

a2) Maksymalny wymiar niezgodnosci
spawalniczych (facznie z systematycznymi
niezgodno$ciami) odniesione do
powierzchni przetomu (tylko w produkcii,
podczas egzaminowania spawaczy lub
uznawania technologii spawania)

b)  Maksymalny wymiar pojedynczego

pecherza dla
- spoin czotowych

- spoin pachwinowych

Jednowarstwowa:

<8%

Wielosciegowe: <
16 %

Jednowarstwowa:

<4%

Wielosciegowe:
<8%

Jednowarstwowa:
<2%

Wielosciegowe:
<4%

20,5

<8%

<4%

<2%

d<04s,
lecz maks. 4 mm
d<04a,
lecz maks. 4 mm

d<0,3s,
lecz maks. 3 mm
d<0,3a,
lecz maks. 3 mm

d<0,2s,
lecz maks. 2 mm
d<0,2a,
lecz maks. 2 mm
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Tabela A.1 — (cigg dalszy) Wartosci graniczne niezgodnosci

Odniesienie| Niezgodnos¢ t Wartosci graniczne niezgodnosci przy grupach oceny
Nr do Uwagi
ISO 6520-1 9
Nazwa mm D C B
26 2015 Pecherz h<04s, h<0,3s, h<0,2s,
2016 podtuzny, - spoin czolowych 505 lecz maks. 4 mm |lecz maks. 3 mm |lecz maks. 2 mm
pecherz P 4 - I<s, I<s,leczmaks. [I<s,
kanalikowy lecz maks. 75 mm | 50 mm lecz maks. 25 mm
h<0,4a, h<0,34, h<0,2a,
- spoin pachwinowvch > 05 lecz maks. 4 mm |lecz maks. 3 mm |lecz maks. 2 mm
poin p Wy - I<a, I<a, I<a,
lecz maks. 75 mm |lecz maks. 50 mm | lecz maks. 25 mm
2.7 202 Jama >0,5 Dopuszczalna Niedopuszczalne | Niedopuszczalne
skurczowa krétka
niezgodnosc, ale
nie do powierzchni
- spoiny czotowe:
- h<0/4s,
lecz maks. 4 mm
- spoin
pachwinowych:
h<0,4a,
lecz maks. 4 mm
2.8 |2024 Wgtebienie w 0d0,5do3 |hlubl<0.2t Niedopuszczalne | Niedopuszczalne
kraterze
| >3 hlub1<0,2t,
— ALY lecz maks. 2 mm
‘ |
Mierzony jest wigkszy z wymiaréw h
lub |
2.9 |300 Wtrgcenia state h<04s, h<03s, h<02s,
301 Wirgcenie zuzla | . spoin czolowych >05 lecz maks. 4 mm | lecz maks. 3 mm |lecz maks. 2 mm
302 Wtrgcenie I<s, I<s, I<s,
303 topnika lecz maks. 75 mm |lecz maks. 50 mm | lecz maks. 25 mm
Wtrgcenie h<04a, h<0,3a, h<0,2 a,
tlenkow . . lecz maks. 4 mm |lecz maks. 3 mm |lecz maks. 2 mm
spoin pachwinowych >0,5 I<a, I<a, I<a,
lecz maks. 75 mm |lecz maks. 50 mm | lecz maks. 25 mm
Wtracenia . h<04s h<03s h<0,2s
2,10 |304 4 . 4s, 38, 28,
metaliczne spoin czolowych 205 lecz maks. 4 mm |lecz maks. 3 mm |lecz maks. 2 mm
inne niz miedz . . h<04a h<03a h<02a
- spoin pachwinowych 205 lecz maks. 4 mm |lecz maks. 3 mm |lecz maks. 2 mm
2,11 |3042 \r;\/i’terzcztienla - >0,5 Niedopuszczalne |Niedopuszczalne |Niedopuszczalne
2,12 |401 Przyklejenia >0,5 Krotka Niedopuszczalne | Niedopuszczalne
(niepetny niezgodnos¢
przetop) dozwolona.
4011 Braki przetopu - spoiny czotowe:
skosu h<0,4s,
lecz maks. 4 mm
4012 Braki przetopu
warstwy P - spoin
pachwinowych:
4013 Braki przetopu ||l _h h<04a,
grani lecz maks. 4 mm
7 N
BN
h
/N
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Odniesienie | Niezgodnos¢ t Wartosci graniczne niezgodnosci przy grupach oceny
Nr do Uwagi
ISO 6520-1 9
Nazwa mm D C B
2,13 |402 Niewystarczaj >0,5 |Krétka Niedopuszczalne Niedopuszcza
acy przetop Niezgodnosc¢: Ine
h<0,2a,
lecz maks. 2 mm
®
Ztgcze T (spoina pachwinowa)
oo .:.: \
4 5
LA,
h
s
Ztacze T (brak petnego przetopu) Krotka Krotka
>0,5 |Niezgodnosc: Niezgodnos¢: Niedopuszcza
- Ztacze czotowe: - Spoina czotowa: Ine
® e < h<0.2s, h<01s,
f # Do = leczmaks. 2mm | lecz maks. 1,5 mm
=| o -Ztacze T: - Spoina pachwinowa:
h<0,2a, h<0,1a,
Zigcze czotowe (brak petnego przetopu) lecz maks. 2 mm lecz maks. 1,5 mm
- >0,5 |Krétka Niedopuszczalne Niedopuszcza
Niezgodnosc¢: Ine
- h<0,2t,

Ztacze czotowe (z przetopem)

lecz maks. 2 mm
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Tabela A.1 — (cigg dalszy) Wartosci graniczne niezgodnosci

Odniesienie | Niezgodnos¢ t Wartosci graniczne niezgodnosci przy grupach oceny
Nr do Uwagi
ISO 6520-1 9
Nazwa mm D C B
3 Niezgodnosci w geometrii spoiny
3.1 |507 Przesunigcie | Wartosci graniczne odchylen 0d 0,5 h<02mm+025t |h<02mm+0,15t |[h<02mm+0,1t
krawedzi odnoszg sie do pozycji idealnej. Jesli do3
_nie okreslono ingczej, p(_)z_ycja >3 h<0,25t, h<0,15t, h<0,1t,
idealna wystepuje, gdy linie o lecz maks. 5 mm lecz maks. 4 mm lecz maks. 3 mm
srodkowe pokrywajg sie. t odnosi sie
do mniejszej grubosci.
=
Rysunek A: Blachy ze spoinami
wzdtuznymi
- >05 h<0/5t, h<0,5t, h<0,5t,
' lecz maks. 4 mm lecz maks. 3 mm lecz maks. 2 mm
L’ W,
| WA -
s
Rysunek B: Spoiny obwodowe
3.2 |617 Niewtasciwy | Odstep miedzy czesciami, ktére 0d 0,5 h<05mm+0,1a |h<03mm+01la |h<02mm+0,1la
odstep w beda tgczone. Odstepy, ktore do 3
S O | eoarsczaa cpouisdrie ot 1,3 |n<imm+o3a [n<osmm+02a. |n<osmm+0da
P wyeh| 9 » M0Q3 bYC W pewny lecz maks. 4 mm lecz maks. 3 mm lecz maks. 2 mm

przypadkach wyréwnane przez

odpowiednie zwigkszenie grubosci

spoiny pachwinowe;j.
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Tabela A.1 — (cigg dalszy) Wartosci graniczne niezgodnosci

obliczona jako procent powierzchni
ocenianej I, x w, (przypadek 1).

Jesli D jest mniejsze niz najmniejsza
diugosé¢ jednej z sasiednich
niezgodnosci, petne potgczenie

2 niezgodnosci nalezy uznac¢ jako sume
niezgodnosci (przypadek 2).

UWAGA
Dla informaciji patrz réwniez
DIN EN ISO 5817:2014-06, zatgcznik A

Odnigzienie Niezgodnosé t Wartosci graniczne niezgodnosci przy grupach oceny
Nr 1 150 6520-1 Uwagi
Nazwa mm D Cc B
4 Niezgodnosci wielokrotne
4.1 | Brak Niezgodnosci o S < d0,53 Niedopuszczalne Niedopuszczalne Niedopuszczalne
wielokrotne w | £ - - = o
dowolnym Seo g2 N 1S T 3 Maksymalna Maksymalna Maksymalna
przekroju %8, catkowita wysokos¢ | catkowita wysokos¢ | catkowita wysokos$c
poprzecznym niezgodnosci niezgodnosci niezgodnosci
a) _ >h <04tlub >h <0,3tlub >h <0,2tlub
ho+hz +hs+hy+hs =2 h <0,25a <02a <0,15a
pu———. h1
%
= o
= =
v )
he 3
h1+h2+h3+h4+h5zzh
4.2 | Brak . . Przypadek 1 (D > I3)
Powierzchnia
rzutowa lub I |5
pole przekroju
poprzecznego 0
w kierunku £ [ 2
wzdtuznym o
= < D
lp
h1X|1+h2X|2+h3X|3=th|
Przypadek 2 (D < I3)
|1 |2
l3,
;‘1 — =
= £ D
lp
h1X|1+h2X|2+ [m]‘+h3x|3=
3 2
Suma powierzchni > h x | powinnaby¢ [>05 |XhxI1<16% YhxI<8% YhxI<4%

3 patrz Zatgcznik A (normatywny)
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Wyrostek robaczkowy B
(informacyjny)
Rysunki ztagczy spawanych

B.1 Symbole spawalnicze na rysunkach
Nastepujace symbole spoin sg przedstawione zgodnie z normg DIN EN ISO 2553:2019-12.

B.1.1 Symbole
Rézne typy spoin

podstawowe typOw spoin

sg oznaczone symbolem, ktéry jest podobny do wykonywanej spoiny. Symbole przedstawiajg
ksztalt, przygotowanie i wykonanie spoiny, patrz tabela B.1. Symbol nie okresla stosowanej procedury. W razie

potrzeby uzywane sg kombinacje symboli podstawowych.
Typowe przykiady podano w tabeli B.2.

Tabela B.1 — Symbole podstawowe (fragment DIN EN ISO 2553:2019-12)

Wyglad spoiny
(linie przerywane
Nr Oznaczenie przedstawiajg Symbol @
przygotowanie spoiny
przed spawaniem)
1 Ztgcze | ) # \ \ / # ‘ ’
\
1 /\-';\ |
b)
2 Zigcze V % &Vd % \/
1 ,‘_‘-;. 1
|y 7 3 Y
.I ,I""_"\ .I
4 | Ztacze HV P # ({ / # V
L
L I'I—';-. l
5 Ztgcze HY ) # ( |(7 $ \/
" 7 |
6 Ztgcze U P # \_ % \IJ
I
f—‘--:'. :
7 Ztgcze HU; ztgcze J P + & /," + V
10 | Spoina pachwinowa [ N\ B
N
17 Ztgcze ze stromymi ' Vo | \ /
. v/
brzegami ® \
Potztgcze ze stromymi i
18 i I
brzegami ® j
21 Napawanie % % m
8 Szara linia nie jest czescig symbolu. Pokazuje ona potozenie linii odniesienia.
b)  Spoiny czotowe sg wykonywane z przetopem, o ile wymiary na symbolu spawania lub
odnosniki do innych miejsc, np. WPS, nie stanowig inaczej



https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
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Tabela B.2 — Kombinacja symboli podstawowych (fragment DIN EN ISO 2553:2019-12)

Nr

Oznaczenie

Szkic spoiny @

Symbol P)

Podwdjna spoina V
(spoina DV)

)8

Podwdjna spoina HV
(spoina DHV)

I

Podwdjna spoina U
(spoina DU)

Podwdjna spoina HY ze
spoing pachwinowg
(spoina DHY ze spoing
pachwinowg)

a)

b)

Spoiny moga by¢ wykonane z przetopem lub bez przetopu, co musi by¢ wskazane poprzez wymiary na symbolu

spawalniczym lub odniesienie do innych miejsc, np. WPS.
Szara linia nie jest czescig symbolu. Pokazuje ona potozenie linii odniesienia.

B.1.2

Symbole dodatkowe

Symbole podstawowe mogg by¢ uzupetnione symbolem opisujgcym ksztait powierzchni lub wykonanie spoiny.
Jesli nie ma symbolu dodatkowego, oznacza to, ze ksztatt powierzchni musi miescic¢ sie w podanej jakosci
spoiny. Kombinacja wiecej niz dwoch symboli dodatkowych jest niedozwolona. Symbole dodatkowe, symbole

uzupetniajace i przyktady zastosowania patrz tabela B.3.

Tabela B.3 — Symbole dodatkowe (fragment DIN EN ISO 2553:2019-12)

Nr Nazwa Symbol @ Przyktad zastosowania ? Wyglad spoiny
L | Plaska® — N -~ N/ =
—_—

2 | Wypukia® —_ /

3 | Wklesta® ~— k: (E
Przejscia spoin L(

4 bez karbéw® \.L/ N Brak przykiadu
a) Podpoina9 ' - ‘
(wykonywana po + w %
spoinie V) r 1

° b) Warstwa graniowa 9 N % ‘ 7 '
(wykonywana przed % \\t DfZ %
spoing V) ‘ {
Zabezpieczenie jeziorka

7a | spawalniczego (blizej I:l
nieokreslone)
Pozostate TN

7b | zabezpieczenie jeziorka [M] % L/ %
spawalniczego © MR N
Zabezpieczenie

7c | usuwanego jeziorka
spawalniczego ®©



https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf

Strona 28
SN 200-4:2022-06

Tabela B.3 (cigg dalszy) — Symbole dodatkowe (fragment DIN EN 1SO 2553:2019-12)

Nr Nazwa Symbol @ Przyktad zastosowania @ Wyglad spoiny
10 | Spoina obwodowa O O ll @ W
Spoina wykonywana na
12 budowie P P /\ Brak przyktadu
Warsztatowa spoina ¥ Warsztatowa 7\
" | montazowa " spoina 4 Warsztatowa Brak przyktadu
montazowa spoina montazowa

a Szara linia nie jest czescig symbolu; jest rysowana w celu wskazania potozenia symbolu w stosunku do linii odniesienia
oraz do linii strzatki lub tylko do linii strzafki.

b)  Dla spoin, dla ktérych wymagane sg niemal ptaskie lub wypukte powierzchnie bez dodatkowej obrobki po spawaniu,
nalezy okresli¢ uzycie symbolu dodatkowego dla spoin ptaskich lub wypuktych.
Dla spoin, ktére po spawaniu sg poddawane obrébce w celu uzyskania powierzchni ptaskiej lub wypuktej lub ktére
muszg mie¢ powierzchnie ptaskg, lecz nie licowang, konieczne sg dodatkowe dane, np. wstawienie uwagi w widetkach
symbolu spawalniczego.
Do okreslenia stanu powierzchni mozna uzy¢ innych symboli zgodnych z normag ISO 1302.

9 Przej$cia spoin muszg by¢ wolne od karbdw poprzez spawanie lub obrobke powierzchni. Szczegoty dotyczace
wykonania moga byc¢ okreslone w instrukcjach pracy lub w WPS.

9 Kolejnosc¢ sciegow spawalniczych moze by¢ podana na rysunku, np. za pomocg kilku linii odniesienia, uwagi na
widetkach symbolu spawalniczego lub poprzez odniesienie do instrukcji spawania.

€)M = materiat pozostaje czescig gotowego potaczenia;
MR = po spawaniu materiat nalezy usungc.
Wiecej informacji na temat materiatu mozna znalez¢ na widetkach lub w innym miejscu.

% Wymog SMS group dodatkowo do DIN EN ISO 2553, warsztatowa spoina montazowa to spoina wykonywania podczas
montazu warsztatowego

B.2 Sposoby przedstawiania na rysunkach
Sposob przedstawiania spoin okresla norma DIN EN ISO 2553:2019-12.
Przedstawienie za pomocg symbolu jest preferowana w stosunku do przekroju.

B.2.2 Spoiny z pozniejszg obrobka mechanicznag

W przypadku pdzniejszej obrobki gtebokosé spoiny jest mierzona od
przeciwnej strony powierzchni, ktéra ma by¢ jeszcze obrobiona, patrz
rysunek B.3. Zapewnia to osiggniecie wymaganej gtebokosci spoiny po
obrébce.

Jesli spoiny sg oznaczone symbolami wg DIN EN ISO 2553, nalezy
zapewni¢ podang gtebokos$¢ spoiny po obrébce.

B.2.3 Napawanie
Napawanie patrz SN 402. Rysunek B.3 — Dane na rysunkach

B.2.4 Spoiny pachwinowe

W przypadku spoin pachwinowych przy ztgczach spawanych elementéw jest widoczny czarny tréjkat lub symbol (patrz
punkt B.1.1i B.1.2), w przekroju lub w widoku spawanej czesci. Wszystkie spoiny pachwinowe muszg by¢ wykonane jako
spoiny ciggte bez przerw.

B.2.5 Spoiny czotowe, czesciowo i catkowicie wpuszczane

Spoiny czotowe, czesciowo i catkowicie wpuszczane, sg przedstawiane na rysunkach w przekroju lub w widoku z symbolami
(patrz punkt B.1.1 i B.1.2) oraz podaniem gtebokosci spoiny s.

B.2.6 Spoiny w rurociggach

Cisnienie robocze rurociggu jest podane na rysunkach. Tylko w wyjgtkowych przypadkach wprowadza sie symbole (patrz
punkt B.1.1 i B.1.2) lub dane zgodnie z tabelg 5.


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+402&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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B.3 Znaki referencyjne na rysunkach

B.3.1 Znaki referencyjne

Budowa znaku referencyjnego (system A wg DIN EN ISO 2553:2019-12) i dane przy znaku referencyjnym sa przedstawione
na rysunku B.4.

Budowa znaku referencyjnego: Dane przy znaku referencyjnym:
1 = zigcze czotowe @ = wymiary gtéwne grubosci spoiny 2 @ @ @
2 = linia strzatki @ = symbol 1 B N @
3a = linia odniesienia (petna) @ = wymiary liniowe spoiny 3a 3b 4
3b = linia odniesienia (przerywana) @ = dane procesu spawania, V/ \w
grupa oceny, pozycja spawania
4 = widelki na dodatkowe dane, Rysunek B.4 — Znaki referencyjne

materiat dodatkowy
(tylko przy danych)

B.3.2 Potozenie symbolu wzgledem linii odniesienia

Symbol jest umieszczany powyzej lub ponizej linii odniesienia:

- jesli symbol znajduje sie po stronie linii ciagtej odniesienia, spoina znajduje sie po stronie strzatki ztgcza, patrz rysunek
B.5 jesli symbol znajduje sie po stronie linii przerywanej odniesienia, spoina znajduje sie po przeciwnej stronie ztgcza,
patrz rysunek B.6

- w przypadku spoin symetrycznych linia przerywana nie wystepuje, patrz rysunek B.7.

T

Rysunek B.5 — Strona strzatki spoiny Rysunek B.6 — Strona przeciwna spoiny Rysunek B.7 — Spoina symetryczna

B.3.3 Potozenie i relacja miedzy linig strzatki a ztgczem

Strona ztgcza, na ktorg wskazuje linia strzatki, to strona strzatki. Druga strona zitgcza to strona przeciwna. Optymalnie linia
strzatki wskazuje ,gorng powierzchnie przedmiotu”.. Przyktady na rysunku B.8 i B.9 wyjasniajg pojecia.

W przypadku asymetrycznych spoin czotowych linia strzatki jest skierowana zawsze w strone niepionowego boku spoiny, tzn.
w strone przedmiotu do przygotowania spoiny. Przyktad patrz rysunek B.12b.

Strona Strona Strona Strona
przeciwna strzatki przeciwna strzatki
dla ztgcza A dla ztgcza A dla ztacza A  dla ztgcza B
A .. . 40
inia strzatki ° o Linia strzatki
Strona Strona Strona Strona E‘& e
przeciwna  strzatki strzalki przeciwna < N [N,
o R Zigcze A V]
Linia strzatki Linia . N - N <
| strzatki / Ziacze \f ¥/
Y \ —/B i _—
N 1 N T \\ \
: ' : ' Linia strzafki 1 Linia strzatki ?
Strona Strona Strona Strona
strzatki przeciwna strzalki przeciwna
dla ztagcza B dla ztagcza B dlaztagcza A dla ztagcza B

Rysunek B.8 — Ztacze T ze spoing pachwinowg Rysunek B.9 — Dwustronne zigcze T z dwoma spoinami pachwinowymi


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
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B.3.4 Przyklady zastosowania
Spoiny pachwinowe pokazano na rysunkach B.10 i B.11, a spoiny czotowe na rysunkach B.12a i B.12b. Inne przykfady
zastosowania sg opisane w normie DIN EN ISO 2553:2019-12.

5 6x150 /' (300)
57 6x150 / (300)

E 1Y } - 1T ]

__ oo 205 _, 150 (300) |
(4 lfl!lffJ ( J “““E

¥ TIITT TITTTY T
) )

Rysunek B.10 — Przerwana spoina pachwinowa Rysunek B.11 — Przesunigta przerywana spoina pachwinowa

Wyglad Symbol

DI £

Rysunek B.12a — Przyktad 1, spoina czotowa

NV

Rysunek B.12b — Przyklad 2, spoina czotowa

Wyrostek robaczkowy C
(informacyjny)
Procesy spawania

Procesy spawania i przypisane do nich procesy zgodnie z normg DIN EN ISO 4063:2011-03:

- 11 Spawanie tukowe elektrodg metalowg bez ostony gazowej;
- 111 Reczne spawanie tukowe 2 E;

- 12 Spawanie tukiem krytym;

- 13 Spawanie tukowe w ostonie gazu;
- 135 spawanie elektrodg metalowg w ostonie gazéw aktywnych £ MAG;
- 136 Spawanie tukowe w ostonie gazu aktywnego drutem proszkowym;

- 14 Spawanie elektrodg nietopliwg w ostonie gazu;
- 141 Spawanie elektrodg wolframowg w gazie obojetnym drutem litym; spawanie TIG;

- 15 Spawanie plazmowe;
- 31 Spawanie gazowo-tlenowe (tylko do stali);
- 72 Spawanie elektrozuzlowe;


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_4063_2011-03_e.pdf

Wykaz literatury

DIN EN 1090-1
DIN EN ISO 3834-1:2006-03
DIN EN ISO 3834-2:2006-03

DIN EN ISO 3834-4:2006-03
305/11/EUV

2014/68/EU

WHG

Zmiany
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Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych — Cze$¢ 1: Procedura zgodnosci dla
elementéw nosnych

Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatdéw metalowych — Czes$¢ 1: Kryteria
wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jakosci

Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatéw metalowych — Czes$¢ 2: Szczegotowe
wymagania jakosci

Wymagania jako$ci dotyczace spawania materiatdw metalowych — Czes¢ 4: Podstawowe
wymagania jakosci

Rozporzadzenie ustanawiajgce zharmonizowane warunki wprowadzania do obrotu
wyrobéw budowlanych i uchylajgce dyrektywe Rady 89/106/EWG

Dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady 2014/68/UE z dnia 15 maja 2014 r. w sprawie
harmonizacji ustawodawstw panstw cztonkowskich odnoszacych sie do udostepniania na
rynku urzadzen ci$nieniowych

Ustawa o gospodarce wodnej

W stosunku do SN 200-4:2016-05 zostaty wprowadzone nastepujgce zmiany:

Zmiany redakcyjne
Punkt 3

Punkt 5.2

Punkt 7.1
Punkt 9.1

Punkt 9.2
Punkt 9.4
Punkt 9.5

Wczesniejsze wydania

Nowe wprowadzenie

Aktualizacja odniesien normatywnych;

Catkowicie zmieniony. Wymagania dotyczace firmy spawalniczej zgodnie z normg DIN EN
ISO 3834-3

Dodano tekst, ze promienie blach usztywniajgcych mniejsze od wartosci z tabeli 3,
wymagajg dostosowania

Usunieto swiadectwo odbioru 3.1, zastgpiono go schematem obrdbki cieplnej i protokotem

Dodano ,Przed przeprowadzeniem badania nalezy spetni¢ wymagania normy DIN EN ISO
17635

Tekst z punktu 9.4 ,...Jesli nie zostang stwierdzone zadne nieprawidtowosci, po uprzednim
uzgodnieniu i pisemnym zatwierdzeniu dziatu kontroli jakosci SMS group mozna zmniejszy¢
zakres wymaganych badan. W przypadku stwierdzenia nieprawidtowosci osoba
odpowiedzialna za odbior ze strony SMS group moze zwiekszy¢ zakres badan do 100%...”;
W tabeli 10 usunieto zakres badania ultradzwiekowego dla grupy oceny D;

Dodano punkty mocowania, nowa tabela 12;

Uzupetniono I1SO 10474:2013, DIN EN ISO 17636 i DIN EN I1SO 19879;

SN 200:1971-09, 1975-11,1978-01, 1981-01,1985-01, 1992-03, 1996-03, 1999-09, 2003-09, 2007-02, 2010-09

SN 200-4:2016-05
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