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Plan spawania boku kabiny ciggnika rolniczego

Plan of welding the side of the cab of the farm tractor

Streszczenie

Przedstawiono plan spawania boku kabiny ciggnika rolni-
czego. Omoéwiono kolejne etapy tego planu obejmujace wykaz
elementéw do spawania, cykl spawania, kolejnos¢ montazu
w przyrzadzie spawalniczym, spoiny o podwyzszonych wy-
maganiach, kolejno$¢ spawania oraz kontrole w toku produk-
cji. Plan spawania oparto na poglagdowych tréjwymiarowych
rysunkach spawanego elementu.

Stowa kluczowe: spawanie, plan spawania, cykl spawania,
kontrola jakosci

Abstract

A plan of welding the side of the farm tractor's cab is
presented in the above article. Following stages of this plan,
including a list of components for welding, welding cycle,
an order of assembly in the welding device, welds with high
requirements, welding sequence and the control during pro-
duction are discussed. The plan of welding is based onsiillus-
trative three-dimensional drawings of the welded element.

Keywords: welding, welding plan, welding cycle, quality
control

Wstep

W niniejszym opracowaniu przedstawiono plan spawania
boku kabiny ciggnika rolniczego. Celem planu spawania jest
zapewnienie wysokiej jakosci zaréwno ztgczy spawanych
jak i kompletnego wyrobu spawanego, zminimalizowanie
btedéw oraz utatwienie prac spawalniczych poprzez doktad-
ne okreslenie czynnosci, co niesie za sobg usprawnienie
prac zwigzanych z opisanym detalem [1+18].

Kompletny detal spawany jest z czesci i podzespotéw
(przygotowanych w poprzednich operacjach) wykonanych
ze stali S355MC.

Na rysunku 1 przedstawiono rysunek ztozeniowy rozpa-
trywanego boku kabiny.

Wykaz elementow do spawania

W skitad gotowego wyrobu wchodzi 9 czesci (tabl. |,
rys. 2). Wszystkie wymienione czesci muszg by¢ zgroma-
dzone i przygotowane przed przystgpieniem do kolejnych
etapow pracy.

Tablica I. Zestawienie tabelaryczne czesci i podzespotéw do spawania
Table I. The summary table of parts and components used for welding

4 Nr L Nr Nazwa Liczba
zespotu: -P- czesci: czesci: szt.:
0.ABC.12.315 1 0.ABC.12.320 | Belka przednia 1
2 | 0.ABC.12.321 Belka nadkola 1
3 | 0.ABC.12.322 | Belka sufitowa 1
4 | 0.ABC.12.323 Belka tylna 1
5 0.ABC.12.324 Prog 1
Uchwyt
6 | 0.ABC.12.325 | ze wspornikiem 1
lusterka
| ny . 7 0.ABC.12.326 Zamek 1
¥ f I
‘1_ = Sl . .
/-y 8 |o0.ABCi2327 | ‘VZmocnienie 1
026 CIERCT narozne 1
Rys. 1. Rysunek ztozeniowy boku kabiny ciggnika rolniczego 9 |0.ABC12328 Wzmognienie 2
Fig. 1. An assembly drawing of the side of the cab of the farm tractor narozne 2
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Rys. 2. Rzut aksonometrycz-
ny boku kabiny z oznaczony-
mi czesciami sktadowymi
Fig. 2. An axonometric pro-
jection of the side of the cab
with marked components

Cykl spawania

Cykl spawania obejmuje:

— Usuniecie oleju, rdzy i innych zanieczyszczen z elemen-
téw przed spawaniem.

— Kontrole liczby elementéw do zespawania wg wykazu
planu operacyjnego.

— Stosowanie zgodnie z WPS — parametréw spawania
i wskazan do spawania.

— Zachowanie wymiaréw spoin zgodne z rysunkiem kon-
strukcyjnym.

— Czyszczenie odpryskéw po spawaniu.

— Kontrole wyréb wg karty kontroli.

Kolejno$¢ montazu czesci/podzespotow
w przyrzadzie spawalniczym

Kolejnos¢ montazu czesci w przyrzadzie spawalniczym
(Rys. 3).

Kolejnos¢ ta jest istotna ze wzgledu na zachowanie okre-
$lonego bazowania elementéw oraz wyeliminowanie bte-
déw montazowych.

Rys. 3. Kolejno$¢ montazu czesci/podzespotéw boku kabiny
w przyrzadzie spawalniczym

Fig. 3. A sequence of assembling parts/components of the side
of the cab in the welding device

Mapa spoin o podwyzszonych wymaganiach

Na rysunku 4 oznaczono spoiny, dla ktérych zostaty
okreslone podwyzszone wymagania. Sg to spoiny majgce
istotny wptyw na wytrzymato$¢ kompletnej kabiny podczas
testéow zderzeniowych. Ponadto okreslony zostat dla nich
poziom C jakosci niezgodnosci spawalniczych wg PN-EN
ISO 5817. Spoiny te podlegajg dodatkowym badaniom NDT
przez dziat kontroli jakosci (100% spoin oznaczonych jako
spoiny o podwyzszonych wymaganiach przechodzi badania
wizualne i badania penetracyjne).
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LEGENDA:
= + = Spoiny o podwyszonych wymaganiach
(KLASA C wg PN-ENISO 5817)

Rys. 4. Spoiny o podwyzszonych wymaganiach
Fig. 4. Welds with increased requirements

Kolejnos¢ spawania

Kolejnos¢ uktadania spoin (Rys. 5) oraz rodzaje spoin
i przypisane do nich numery Instrukcji Technologicznych
Spawania (WPS). Zachowanie okreslonej kolejnosci spa-
wania ma istotny wptyw na doktadno$¢é wymiarowg detalu
— wyeliminowanie lub zminimalizowanie odksztatcen spa-
walniczych, ponadto kolejnos¢ ta uwzglednia ustawienia
przyrzadu spawalniczego zapewniajgce wykonywanie spa-
wania w pozycjach ,dogodnych”.

Rys. 5. Kolejno$¢ spawania
boku kabiny ciggnika

Fig. 5. A sequence of welding
the side of the cab

Kontrola w toku produkgcji

Podano tu wytyczne dotyczace kontroli podczas spawania i go-

towego oraz okreslono nazwy i numery dokumentéw zwigzanych.
Kontrolowaé¢ w trakcie wykonywania serii produkcyjnej

i potwierdzi¢ na karcie kontroli:

A. Spoiny o podwyzszonych wymaganiach wg instrukcji
kontroli nr ABC 1,

B. Ocena w obszarze spawania:

— Spoiny o podwyzszonych wymaganiach wg instrukcji
kontroli nr ABC 2,

— Brak spoiny - niedopuszczalny,

— Wadliwy $cieg- niedopuszczalny,

— Niekompletne wypetnienie- niedopuszczalne,

— Pory - niedopuszczalne,

— Wadliwe potaczenie - niedopuszczalne,

— Odpryski spawalnicze na powierzchniach przyszybowych
- niedopuszczalne.

B. Inne:

— Zgodnos¢ parametréow z WPS,

— Kompletnos$¢ elementéw po spawaniu.

Zalaczniki (Karta kontroli)
Karta kontroli stanowi integralng cze$¢ planu spawania

i catego procesu wytwarzania wyrobu. Okreslone sg w niej
wszystkie elementy kontrolowane i zapisy dotyczace jakosci.
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KARTA KONTROLI (NrF-NP 011/05)

Wydziat Stanowisko/maszyna

Kod|  0.0113.12315

Stronalstron

Nazwa|  Bok kabiny (lewy)

Kontroler DJ X

Kontrolujacy: Operator

Nazwisko

Zalecona Data kontrol

Godzina kontroli

Lp. Wielkosci kontrolowane 1-52a szt

Elementy do spawania (nrirev.)

WPS Nr 016 (parametry/mat.dodatkowe)

WPSNr 017 (parametry/mat.dodatkowe)

WPS Nr 028 (parametry/mat.dodatkowe)

Obecnosé spoin

Czy prawidiowy Scieg

Czy kompletne wypetnienie

Czy wystepuja porowatosci

Czy prawidiowe pofaczenie

—
S

Rozpryski spawalnicze na
powierzchniach przyszybowych

—_
=

Kompletnosc elementow
zespawanych

—
~

Spoiny 0 podwyzszonych
wymaganiachwgTK 012

Uslawane Usa)

Braki

Technika (maszyna, narzedze) (Tiszl)

Organiz. procesu, technologia  (0/szt)

STATUS KONTROLI | SKALA OCENY

Zatwierdzenie etapu obrobki (DJ)

Zatwierdzenie seri

Data i podpis

llod¢ szt

Data i podpis Rm | niezgodnych "

Kontrolowane zgodne - znak X

Kontrolowane niezgodne -znak 0
Nie kontrolowane -znak —

szt zgodnych: whainki  Bo=_ %
brakow = %

Dataipodpss ...

Podsumowanie

Przedstawiony plan spawania stanowi przyktad opracowywania uproszczonych planéw w przypadku spawania duzych
serii wyrobéw np. w przemysle samochodowym lub maszyn rolniczych. Obejmuje podstawowe elementy technologiczne do-
tyczace montazu w oprzyrzadowaniu spawalniczym, kolejnosci wykonywania spoin, wymagan jakosciowych dotyczacych
spoin oraz zapisow wynikow kontroli.

Literatura

(1
[2]
(3]
[4
(5]

(6]
[7]
8l
9

(0]

Stania J.: Skéra J.: Plan spawania wymiennika ciepta chtodzo-
nego powietrzem Przeglad spawalnictwa nr 2/2011,str. 19-26.
Stania J.: Plany spawania. Teoria i praktyka. Agenda Wydawni-
cza SIMP, Warszawa 2013.

Stania J.: Plan technologiczny spawania ptyty gasienicowe;j.
Przeglad Spawalnictwa, 2010, nr 3, str. 16-25.

Stania J., Kaczor T.: Plan spawania zbiornika cisnieniowego.
Przeglad Spawalnictwa, 2010, nr 4, str. 9-18.

Stania J., Kwiecien L., Jarosinski J.: Plan spawania kottéw pto-
mienicowo - ptomieniéwkowych. Przeglad Spawalnictwa, 2010,
nr 6, str. 32-40.

Stania J., Skdra J.: Plan spawania wymiennika ciepta chtodzo-
nego powietrzem. Przeglad Spawalnictwa 2011, nr 2, str. 16-22.
Stania J.: Plan spawania carg ptaszcza pieca obrotowego.
Przeglad Spawalnictwa 2011, nr 2, str. 36-41.

Stania J., Wodecki D.: Plan spawania belki poprzecznej dZzwigu.
Przeglad Spawalnictwa 2011, nr 2, str. 30-35.

Stania J.: Istota planéw spawania. Przeglad Spawalnictwa
2011, nr 2, str. 3-9.

Stania J.: Plan spawania napraw biezgcych kottéw parowych,
wodnych i statych zbiornikéw cisnieniowych. Przeglad Spawal-
nictwa 2011, nr 2, str. 22-30.

[11] Stania J., Kwiecien L., Jarosifiski J.: Kotty ptomienicowo — pto-
mienidwkowe — plan spawania oraz kontroli i badan. Dozér
Techniczny 2011, nr 2, str. 35-41.

[12] Stania J., Chomiuk S., Dadak R.: Plan spawania dla konstrukgcji
uzupetniajacej - trawresy. Przeglad Spawalnictwa 2012, nr 2,
str. 3-6.

[13] Stania J., Marcinkiewicz H., Kietbik M.: Plan spawania elemen-
tu obudowy kopalnianej — ostony odzawatowej. Przeglad Spa-
walnictwa 2012, nr 2, str. 6-16.

[14] Stania J., Fryc H.: Spawanie pojazdéw szynowych - plany spa-
wania. Przeglad Spawalnictwa 2012, nr 2, str. 16-20.

[15] Stania J.: Plan spawania stalowej ktadki dla pieszych I. Prze-
glad Spawalnictwa 2012, nr 2, str. 20-24.

[16] Stania J.: Plan spawania stalowej ktadki dla pieszych II. Prze-
glad Spawalnictwa 2012, nr 2, str. 24-26.

[17] Stania J., Urbariczyk P: Technologia wytwarzania oraz plan
kontroli jako$ci przegrzewacza pary kotta parowego wg PN-EN
12952-5. Przeglad Spawalnictwa 2012, nr 5, str. 29-41.

[18] Chromik D., Stania J.: Plan spawania ci$nieniowego zespotu
rurowego. Przeglad Spawalnictwa 2012, nr 11, str. 29-32.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA

67

Vol. 88 8/2016



