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Technologiczna proba spawalnosci
wedtug ABV — SEP 1390

Weld bead bend test acc. to ABV-SEP 1390

Streszczenie

W artykule opisano technologiczng prébe spawalno-
Sci stali konstrukcyjnych wedtug wymagan SEP 1390.
Omowiono zakres zastosowania préby, sposéb pobie-
rania probek oraz techniczne aspekty przeprowadzenia
préby i kryteria oceny. Na przyktadzie badan wtasnych
zobrazowano przypadki uniewaznien oraz akceptacji
wynikow proby.

Wstep

Spawalnos¢ jako zagadnienie techniczne pojawito
sie w latach dwudziestych ub.w. wraz z wprowadze-
niem spawania jako metody tgczenia elementéw kon-
strukcyjnych. W miare rozwoju technik spawania oraz
wprowadzania na rynek materiatbw podstawowych
0 coraz wyzszych wifasciwosciach wytrzymatoscio-
wych zagadnienie spawalnosci nabrato szczegdlnego
znaczenia w codziennej praktyce spawalniczej. Roz-
patrujgc spawalnos¢ stali, nalezy zwréci¢ uwage na te
czynniki, ktore mogg wptyng¢ na kruche pekanie przy
spawaniu, a tym samym pozwolg ustali¢ optymalne pa-
rametry, ktére w najmniejszym stopniu wptywajg na to
zjawisko [1].

O zlozonosci zagadnienia spawalno$ci mogg swiad-
czy¢ roznorakie jej definicje, zawierajgce niekiedy za-
witg forme i ogodlnikowe tresci, jak réwniez dziesigtki
préb spawalnosci, stosowane przy jej okreslaniu.

Ponizej przytoczono definicje spawalnosci, opra-
cowang przez Miedzynarodowy Instytut Spawalnictwa
(MIS) i przyjeta przez Miedzynarodowg Organizacje
Normalizacyjng (1ISO), wedtug ktérej uwaza sie, ze ma-
teriat metaliczny jest spawalny w danym stopniu, przy
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Abstract

The weld bead bend test acc. to ABV-SEP 1390 re-
quirements for structural steels is presented in the paper.
The weld bead bend test scope of use, sampling methods,
technical aspects of it carrying out and evaluation criteria
are discussed. Considering own test results, unaccepted
and accepted test results are shown.

uzyciu danej metody spawania i w danym przypadku

zastosowania, gdy umozliwia, przy uwzglednieniu od-

powiednich dla danego przypadku $rodkéw ostrozno-

Sci, wykonanie ztgcza pomiedzy elementami tgczonymi

z zachowaniem ciggto$ci metalicznej oraz utworzenie

ztgcza spawanego, ktére spetnia wymagania odbioru.
Na tej podstawie powstat najstarszy, stosowany na

szerokg skale podziat, ktéry wyréznia [2]:

— Spawalno$¢ metalurgiczng (zwigzang z wtasciwo-
Sciami uzytych materiatéw, zalezng od sktadu che-
micznego i mikrostruktury stali, zawartosci gazéw
i wtrgcen niemetalicznych itp.);

— spawalno$¢ konstrukcyjng (wynikajaca z rodzaju
konstrukcji spawanej i jej sztywnosci, rodzaju i prze-
kroju spoin oraz tgczonych elementéw);

— spawalnos$c¢ operatywng — technologiczng (zwigza-
ng z wybrang metodg spawania i zalezng od wa-
runkéw spawania, tj. natezenia prgdu spawania,
srednicy elektrody, predkosci spawania, techniki
spawania, temperatury spawanego elementu);

— metody teoretyczne, dotyczace przede wszystkim
spawalnosci lokalnej i majgce na celu analize prze-
mian stali w procesie spawania oraz analize wtasci-
wosci materiatu w strefie wpltywu ciepta;

— metody praktyczne, obejmujgce ogodlne zagadnienia
spawalnosci, w tym zjawisko pekania wystepujgce
w ztgczach spawanych w czasie procesu spawania,
bezposrednio po jego zakonczeniu oraz w okresie
nastepnych kilku déb (praktycznie 48 h).



Préba spawalnosci
ABV-SEP 1390

Proba spawalnosci przez zginanie napawanej
plyty ma zastosowanie dla stali konstrukcyjnych
o minimalnej granicy plastycznosci 235+355 N/mm?
i grubosci wyrobu min. 30 mm. Celem przeprowa-
dzonej proby jest sprawdzenie zdolnosci badanego
materiatu do pochtaniania peknieé¢, przy czym spraw-
dza sie, czy pekniecie powierzchniowe powstate
w wykonanym stopiwie jest pochtaniane przy ciggtym
naprezeniu przez strefe wplywu ciepta lub materiat
podstawowy. Probke do badan nalezy podda¢ ob-
rébce mechanicznej (rys. 1). Zaleca sig, szczegdlnie
w badaniach rozjemczych, uzywac tzw. probek podtuz-
nych. Niemniej jednak przepis dopuszcza stosowanie
do badan probek poprzecznych za zgodg klasyfikatora
niezaleznego nadzoru. Wymiary prébek oraz parame-
try techniczne giecia przedstawiono w tablicy I. Probe
spawalnosci przez zginanie napawanej ptyty wykonuje
sie w temperaturze pokojowej.

Przygotowany zgodnie z rysunkiem 1 rowek nalezy
wypetni¢ spoiwem przy nastepujgcych zaleceniach:

— metoda spawania: spawanie tukowe reczne elektro-

da otulong (111),

— typ elektrody: elektroda rutylowa grubootulona

(RR),
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Rys. 1. Przygotowanie prébki do badan [4]: a — grubo$¢ probki,
b — szerokos¢ probki, Lp — dtugosc¢ probki, L — dtugos¢ napawanego
$ciegu, R — promien rowka, h — nadlew napoiny
Fig. 1. Sample to weld bead bend test [4]: a — sample thickness,
b — sample width, Lp — sample length, L — pad welded bead length,
R — groove radius, h — pad weld reinforcement

Tablica I. Wymiary probek oraz parametry giecia [4]

— $rednica elektrody: 5 mm,

— nadlew napoiny: ok. 1 mm,

— dtugos$c¢ Sciegu zgodnie z tablica |,

— parametry spawania: spawanie ciggte bez przerw,

Scieg nie podlega zadnej obrébce.

Wykonang ptyte prébng nalezy poddac probie zgi-
nania zgodnie z rysunkiem 2, przy czym nalezy pamie-
ta¢, aby napawany $cieg lezat w strefie rozciggania.

Préba zostaje zakonczona, gdy:

— prébka zostanie zerwana, lub
— zostanie osiggniety kat zgiecia min. 60°, mierzony
na obcigzonej probce.

Préba spawalnosci zostanie uznana, jezeli przynaj-
mniej jedno powstate peknigcie w stopiwie zostanie
zniwelowane przez strefe wptywu ciepta lub materiat
rodzimy (podstawowy).

Proba nie bedzie uznana, jezeli prébka ulegnie
ztamaniu (zerwaniu) przed osiggnieciem kata zgiecia
60°, ponadto nie zalicza sie proby, gdy do momentu
osiggniecia kata zginania 60° w stopiwie nie powstato
pekniecie powierzchniowe, ktére rozszerzyto sie az do
linii wtopienia.
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Rys. 2. Zginanie ptyty probnej [4]
Fig. 2. Weld bead bend test sample [4]

Table I. Dimensions of samples for weld bead bend test and bending parameters [4]

Wymiary Promien Dtugosc¢ . —
prébek rowka Sciegu Ll Rl e
Grubosé nominalna .
pr(’)bkh mm s o s promien q
dtugose, Lp szerokos¢, b | grubosé, a R L trzpienia odstep_mledzy
mm mm mm S watkami L,, mm
gngcego, mm
>230do<35 410 200 4 175 105 190
> 35 do <40 44 200 mozliwa 4 190 120 220
najwieksza
>40do<45 470 200 grubosé 4 220 135 250
>45do<50 500 200 4 220 150 280
> 50 500 200 50 4 220 150 280
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Dla stali walcowanych termomechanicznie (TM)
prébke uwaza sie za zerwana, jesli odstep pomiedzy
Srodkiem Sciegu a koncem pekniecia jest wiekszy niz
80 mm lub pekniecie osiggnie krawedz probeki.

W przypadku niezaliczonej proby spawalnosci
przez zginanie nalezy wykona¢ nowg probe na na-
stepnym wycinku probnym tego samego wytopu lub na
tym samym gatunku materiatu z innego wytopu, przy
czym zaleca sie uzycie w tym przypadku twardszej
elektrody do napawania.

Badania wiasne

Celem badan wtasnych byto przeprowadzenie pro-
by spawalnosci przez zginanie napawanej prébki.

SEPY
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Rys. 3. Przygotowanie probki do badan wytrzymatosciowych:
a) prébka po obrobce widrowej, b) rowek wypetniony elektrodg
otulong

Fig. 3. Samples for mechanical properties test: a) sample after ma-
chining, b) weld groove filled in by MMAW method

Rys. 4. Prébka nr 1 po prébie zginania (zerwanie)
Fig. 4. Sample no 1 after bending test (rapture)
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Przedmiot badan:
— blacha S355J2+N g = 30 mm (prébka nr 1);

— blacha S355J3+N g =50 mm (prébka nr 2);
— blacha S355JR g = 30 mm (prébka nr 3).

Do wypetnienia rowka probki zastosowano elek-
trode grubootulong E420RR o $rednicy 5 mm
(Elga-Maxeta 11). Parametry spawania przyjeto zgod-
nie z danymi katalogowymi producenta.

Przygotowanie probki do badan przedstawiono na
rysunku 3. Probki, przygotowane tak jak pokazano
na rysunku 3b, poddano prébie zginania na maszy-
nie wytrzymatosciowej o nacisku powyzej 100 t, przy
zachowaniu parametrow préby zginania podanych
w tablicy I. Wyniki badah zaprezentowano na rysun-
kach 4+6.

Przeprowadzone badania daly pozytywne wy-
niki (préba zaliczona) dla probki nr 2 (S355J3+N,
g = 50 mm) — stwierdzono dwa pekniecia o dilugo-
sciach odpowiednio 2,2 i 1,1 mm wchodzgce w gtab
materiatu rodzimego oraz dla prébki nr 3 (S355JR,
g = 30 mm) — jedno pekniecie o diugosci 4 mm
wchodzace w materiat rodzimy.

W przypadku prébki nr 1 (S355J2+N, g = 30 mm)
uzyskano wynik negatywny (préba niezaliczona),
gdyz nastgpito zerwanie probki przed osiggnieciem
zgdanego kata zginania.

Rys. 5. Probka nr 2 po zakonczeniu préby
Fig. 5. Sample no 2 after bending test

Rys. 6. Probka nr 3 po zakonczeniu proby
Fig. 6. Sample no 3 after bending test



Podsumowanie

Préba spawalnosci wg ABV-SEP 1390 wykazata
celowos¢ okreslania zdolnosci badanego materiatu
do pochtaniania peknie¢. Nalezy zaznaczy¢, ze po-
mimo stosunkowo prostej procedury badania, moz-
na napotka¢ techniczne ograniczenia wykonania
préby, zwigzane z koniecznoscig posiadania prasy
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