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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa
wymagania i badania dotyczace polgczen zgrzewa-
nych punktowo i garbowo ze stali, stosowanych w
maszynach rolniczych.

1.2. Zakres stosowania normy. Norme nalezy sto-
sowaé “do polgczen zgrzewanych punktowo i gar-
bowo czescei ze stali niskoweglowych, stopowych,
nierdzewnych i kwasocdpornych o minimalnej
grubosci 0,5 mm oraz sumarycznej grubosci nie
przekraczajacej 9,0 mm.

Norma nie dotyczy konstrukeji, dla ktérych ist-
niejg bardziej szczegéltowe normy lub przepisy wy-
konywania tych polaczen.

2. WYMAGANIA

2.1. Przygotowanie czeSci do zgrzewania

2.1.1. Powierzchnia cze$ci przeznaczonych do
zgrzewania w miejscu przewidywanego zgrzewa-
nia powinna by¢ obustronnie oczyszczona ze zgo-
rzeliny, rdzy, brudu, smarow, farb i innych zanie-
czyszezen.

2.1.2, Skladanie czesci do zgrzewania powinno
odbywaé sie w odpowiednich przyrzadach lub
uchwytach zapewniajgcych zgodno$é wzajemnego
polozenia czesci z rysunkiem konstrukeyinym.

Powierzchnie cze$ci w miejscach zgrzewanych
punkiowo powinny dokladnie przylega¢ do siebie
jak wskazano w PN-68/M-65021. Depuszezalne
luzy pomiedzy zloZonymi czeSciami w miejscu
przewidywanego szwu zgrzewanego hie powinny
przekraczac:

a) dla czesci ze stali weglowych i stopowych —
0,6 mm,

b) dla czesci ze stali nierdzewnych i kwascod-
pornych — 0,4 mm, ,

Czes$ci zgrzewane garbowo pcza garbami nie
powinny mieé¢ Zadnych innych stykéw przewodza-
cych prad elektryczny.

2.1.3. Sczepienie czeSci zgrzewanych punktowo
za pomocg zgrzein sczepnych nalezy wykonaé po
sprawdzeniu prawidlowosei zlozenia. Zgrzeiny
sczepne nalezy wykonaé¢ w linii szwu zgrzewanego
przy wartosciach parametrow technologicznych
ustalonych dla danego zestawu grubosci czesci.

Liczba zgrzein sczepnych oraz kolejnosé ich wy-
konania powinny by¢ podane w instrukcji techno-
logicznej wykonania czesci.

2,1.4, Wykonanie garbéw, Garby dla zgrzewania
garbowego powinny odpowiadac
wymaganiom:

nastepujacym

a) powinny by¢ wykonane tylke na jednej z
czescl zgrzewanych,

b) przy czesciach o réinej grubosci, powinny byeé
wykenane na czesci grubszej,

c) przy czesciach o jednakowej grubosci z roz-
nych gatunkow stali, powinny by¢ wykonane na
czeSel majgeej wyzsza przewodnoéé elektryczng
i cieplna,

d) przy czesciach ze stali niskoweglowych, wy-
miary i odchyiki powinny bvé zgodne z PN-67/
M-69022, przy innych gatunkach stali wg doku-
mentacji technicznej, w ktorej nalezy przesirzegac
warunek zachowania dostatecznej sztywnosgei gar-
6w, aby nic ulegaly zgnieceniu ped wplvwem po-
czatkowego docisku,

e) odleglosé pomiedzy garbami rie powinna hyé
mniejsza niz 2 érednice garbu.

2.2. Parametry technologiczne procesu zgrzewa-
nia dla danego rodzaju materialu i grubosdci zgrze-
wanych czesci oraz wysiegu zgrzewarki nalezy
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ustali¢ do§wiadczalnie na podstawie wynikéw préb
technologicznych i podaé je w instrukeji techno-
logicznej zgrzewania. Za wyjsciowe nalezy przyj-
mowa¢ parametry podawane w instrukcjach ob-
stugi zgrzewarek.

W -przypadku zgrzewania czeSci o réznej gru-
bosci, parametry nalezy ustali¢ jak dla czeéei
0 mniejszej grubosci.

Ustalone warunki zgrzewania punktowego dla
czesei ze stali niskoweglowej powinny byé¢ zgodne
z PN-68/M-69021,

¢ 2.3. Zgrzewanie

2.3.1. Liczba czeSci Yaczonych jedna zgrzeina. Nie
nalezy lgczyé jedng zgrzeina wiecej niz trzech
czesci przy zgrzewaniu dwustrennym i dwéch
czesci przy zgrzewaniu jednostronnym.

W przypadku lgczenia trzech czeséci o réznych
grubosciach, najgrubsza czesé powinna znajdowaé
sie pomiedzy cienszymi.

2.3.2. Laczenie czeSci o réznej grubosci. Dopu-
szcza sig Igczenie czeSci o roznej grubosci, jesli sto-
sunek grubosci wiekszej do mniejszej nie przekra-
cza 3.

2.3.3. Suma grubosci zgrzewanych czesci ze stali
niskoweglowych o zawartosci wegla do 0,22% nie
powinna przekracza¢ 9 mm, dla pozostalych ga-
tunkoéw stali nie wiecej niz 6 mm.

2.3.4. Wymiary zgrzeiny przy zgrzewaniu punk-
towym powinny byé zgodne z PN-68/M-69021 —
przy zgrzewaniu garbowym wedlug dokumentacji
technicznej.

Dopuszcza sie odchylki $rednicy zgrzeiny réwne
1 0,2d (Srednicy zgrzeiny).

2.3.5. Rozmieszczenie zgrzein w osi szwu przy
zgrzewaniu punktowym i garbowym powinno byé
zgodne z PN-68/M-69021.

Odchylki wymiaréw nietolerowanych w doku-
mentacji technicznej nie powinny przekraczaé
*0,5d.

2.3.6. Wglebienie od elektrody przy zgrzewa-
niu punktowym nie powinno przekraczaé 0,15 gru-
bosci zgrzewane]j czesci (cienszej w przypadku réz-
nych grubosci).

Dopuszcza sie wglebienia do 0,25 gruboséci cien-
szej czesci, jezeli wystepujg obok siebie w liczbie
do dwoch zgrzein i tgczna ich liczba nie przekracza:

a) dla polgczen gléwnych — 20% ogélnej liczby
zgrzein w badanym szwie,

b) dla polgczen drugorzednych — 30% ogolnej
liczby zgrzein w badanym szwie.

2.3.7. Ksztalt odcisku elektrody na powierzch-
niach zgrzewanych czesci powinien byé zblizony
do regularnego kola. Powigkszenie $rednicy odci-
sku nie powinno przekraczaé 0,2 poczatkowej éred-

nicy roboczej cienszej z elektrod. Odciski o $redni-
cy maksymalnej spelniajgcej powyzsze wymaga-
nia, a majgce nieregularny ksztalt mogg wystepo-
wac obok siebie w liczbie do trzech zgrzein, jesli
lgczna ich liczba nie przekracza 25% ogdlnej liczby
zgrzein w badanym szwie.

2.3.8. Odchylenia zgrzeiny od osi szwu nie po-
winno przekraczaé¢ 0,3d. Dopuszcza sie odchylenia
do 0,6d, jesli wystepuja obok siebie w liczbie do
dwoch zgrzein i 1aczna ich liczba nie przekracza:

a) dla polaczen glownych — 20% ogélnej liczby
zgrzein w badanym szwie,

b) dla polaczen drugorzednych — 30% ogélnej
liczby zgrzein w badanym szwie.

2.3.9. Przesuniecie Srodkéow odciskéw jednej
zgrzeiny nie powinno przekraczaé 0,05 $rednicy od-
cisku zgrzeiny. Dopuszcza sie przesuniecia do 0,1
Srednicy odcisku, jesli gczna ich liczba nie prze-
kracza:

a) dla polaczen glownych — 30% ogdlnej liczby
zgrzein ‘w badanym szwie,

b) dla polaczen drugorzednych — 40% ogolnej
liczby zgrzein w badanym szwie.

2.3.10, Peknigcia zgrzeiny o lgcznej powierzchni
powyzej 5% powierzchni zgrzeiny dostrzegalne
przy ogledzinach zewnetrznych nie powinny wy-
stepowac. Dopuszcza sie je pod warunkiem, ze wy-
stepujg w czesci érodkowej zgrzeiny w odleglosei
od granic zgrzeiny nie mniejszej od 15% $rednicy
zgrzeiny, jesli laczna ich powierzchnia jest nie
wieksza od 5% powierzchni zgrzeiny a laczna ich
liczba nie przekracza:

a) dla polaczen gléwnych — 5% ogélnej liczby
zgrzein w badanym szwie,

b) dla polgczen drugorzednych — 20% ogolne]
liczby zgrzein w badanym szwie.

2.3.11. Przypalenie zgrzeiny charakteryzujace sie
obecnoscia poréw i wypryskow zewnetrznych o
lacznej powierzehni powyzej 5% powierzehni
zgrzeiny dostrzegalne przy ogledzinach zewnetrz-
nych nie powinno wystepowaé. Dopuszcza sie je
pod warunkiem, gdy laczna ich liczba nie prze-
kracza:

a) dla polaczen gtéwnych — 5% ogoélnej liczby
zgrzein w badanym szwie,

b) dla polaczen drugorzednych — 20% ogdlnej
liczby zgrzein w badanym szwie.

2.3.12. Mikropeknigcia i pory w jadrze zgrzeiny
dopuszcza sie pod warunkiem, ze laczna ich po-
wierzchnia nie przekracza:

a) dla potgczen gtéwnych — 5% ogblnej powierz-
chni przekroju badanej zgrzeiny,

b) dla polaczen drugorzednych — 20% ogolnej
powierzchni przekroju badanej zgrzeiny.
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2.4. Wytrzymalo$é zgrzein

2.4.1. Wytrzymalo$é zgrzein na Scinanie w pla-
szezyznach glownych (ktore sprawdza sie oblicze-
niem wg PN-68/M-69021 p. 1.2.6)

a) przy obcigzeniach stalych powinna wynosié
70--90% wytrzymalosci materialu rodzimego,

b) przy obciazeniach zmiennych powinna byé
przyjmowana wg posiadanego doswiadczenia; je-
zeli w dokumentacji technicznej nie podano wy-
trzymatosci wyzszej, uzasadnionej (sprawdzonymi
w indywidualnych doswiadczeniach) specjalnymi
wymaganiami.

2.4.2. Wytrzymalo§é zgrzein na rozcigganie (kto-
rych nalezy unikaé) w polaczeniach gléwnych przy
obcigzeniach stalych powinna wynosi¢ 20--30%
wytrzymalosci materiatu rodzimego.

Nie zaleca sie stosowania polgczen zgrzewanych
dla czesci pracujgcych przy obeigzeniach zmien-
nych.

2.4.3. Wytrzymalo$§é zgrzein w polaczeniach dru-
gorzednych (ktorych nie sprawdza sie obliczeniem)
na Scinanie i rozcigganie, powinna wynosié¢ co naj-
mniej /3 wytrzymalosci podanej w 2.4.1 i 2.4.2.

2.4.4. Zniszczenie zgrzein Scinanych w kontrol-
nym polaczeniu rozciagganym moze nastgpié:

a) w przypadku wytrzymalosci zgrzein jak w
2411 2.4.3 przez zerwanie w metalu rodzimym na
krawedzi zgrzein,

b) w przypadku wytrzymalosci zgrzein jak w
2.4.3, poddanych Scinaniu, réwniez przez $ciecie z
wygieciem czesci w miejscu polgczenia jak i Scie-
cie plaskie (bez wygiecia czesci).

3. BADANIA

3.1. Program badan

3.1.1. Badania podstawowe powinny byé prze-
prowadzane dla wszystkich polaczen zgrzewanych;
obejmuja one:

a) sprawdzenie parametrow technologicznych
zgrzewania (2.2),

b) ogledziny zewnetrzne (2.1, 2.3.1, 2.3.6, 2.3.7,
2.3.8,2.3.9, 2.3.10 i 2.3.11),

c) sprawdzenie wymiaréw (2.1.4, 2.3.2, 2.3.3
i 2.3.5).

3.1.2, Badania dodatkowe powinny byé¢ przepro-
wadzane na zadanie zamawiajgcego po uzgodnie-
niu z wytwoéreg; obejmuja one:

a) proby technologiczne (2.3.4),

b) proby wytrzymaloéciowe (2.4.1, 2.4.2, 2.4.3
i2.4.4),

c¢) badania metalograficzne (2.3.4 i 2.3,12).

3.1.3. Inne badania. Na zgdanie zamawiajgcego
po uzgodnieniu z wytworcg mogg by¢ przeprowa-
dzone inne badania niz podane w 3.1.2.

3.2, Przygotowanie prébek. Przed przystgpieniem
do badan wyroby zgrzewane nalezy podzielié na
partie o tej samej konstrukeji, odmianie i wielko-
gci. Liczba wyrobow w partii przeznaczonej do od-
bioru powinna byé¢ zgodna z dokumentacjg tech-
niczng. Na polaczeniach zgrzewanych tak podzie-
lonych wyrobow nalezy zgodnie z dokumentacja
techniczng zaznaczyé szwy o tym samym rodzaju
obcigzen i naprezen oraz charakterze odpowiedzial-
nosei.

3.3. Pobieranie probek

3.3.1. Préobki do sprawdzenia parametréw tech-
nologicznych zgrzewania. Sprawdzenie parame-
tréow technologicznych zgrzewania polega na wy-
konaniu zlgcza prébnego, z ktérego nalezy wycigé
3 probki do préby wytrzymalosci zgrzeiny na Sci-
nanie. Zlacza probne nalezy wykonaé zgodnie z
PN-67/M-69707, z tego samego materiatu, tej sa-
mej grubosci i oczyszczonych jak czesci zgrze-
wane.

Dopuszcza sie wykonanie prob na czesciach
zgrzewanych.

3.3.2. Probki do ogledzin zewnegtrznych, Ogledzi-
nom podlegaja wszystkie zlgcza w partii.

3.3.3. Probki do sprawdzenia wymiarow, Spraw-
dzeniu wymiaréw podlega co najmniej 5% zgrzein
z partii.

3.3.4. Probki do préby technologicznej nalezy
wykonaé¢ przy kazdorazowym ustaleniu parame-
trow technologicznych procesu zgrzewania (przed
rozpoczeciem zgrzewania czesci roznigeych sie: ro-
dzajem materiatu, gruboscig i ksztaltem) oraz przy
sprawdzaniu parametrow technologicznych.

Probe nalezy przeprowadzi¢ na trzech probkach
zgodnie z PN-65/M-69782.

3.3.5. Préobki do préby wytrzymalosciowej nale-
zy wykonaé przed rozpoczeciem i zakonczeniem
kazdej zmiany roboczej, po kazdej zmianie para-
metréw technologicznych procesu zgrzewania itp.
Probe nalezy przeprowadzi¢ na co najmniej trzech
probkach zgodnie z PN-65/M-69782.

3.3.6. Probki do badan metalograficznych. Do ba-
dan nalezy przygotowa¢ co najmniej trzy probki
zgodnie z PN-68/M-69021 i PN-65/M-69782 z tym,
ze wyciecie probek z polaczenia kontrolnego nalezy
przeprowadzi¢ w taki sposob, aby zglady zgrzein
wykonane byly na $rednicy zgrzeiny w plaszezy-
znie prostopadlej do powierzchni probki.
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3.4. Opis badan

3.4.1. Sprawdzenie parametréow technologicznych
zgrzewania polega na wyrywkowym stwierdzeniu
podczas procesu zgrzewania zachowania warun-
koéw zgrzewania okreslonych w dokumentacji tech-
nicznej.

3.4.2. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowa-
dzaé¢ nieuzbrojonym okiem lub za pomocy lupy
5-krotnie powiekszajacej.

3.4.3. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przepro-
wadza¢ za pomocg przyrzaddéw pomiarowych uni-
wersalnych, zapewniajgcych wymagang doklad-
nos$¢ pomiaru.

3.4.4. Proby technologiczne naleiy przeprowa-
dzaé zgodnie z PN-65/M-69782.

3.4.5, Préby wytrzymaloSciowe nalezy przepro-
wadzac¢ zgodnie z PN-65/M-69782.

3.4.6. Badania metalograficzne polegaja na ob-

serwacji makrostruktury lub mikrostruktury
zgrzein na probkach, a celem ich jest wykazanie
zgodnos$ci z wymaganiami podanymi w 2.3.4
i2.3.12.

3.5. Ocena wynikéw badan

3.5.1. Ocena wynikéw sprawdzenia parametréow
technologicznych zgrzewania. Wyniki sprawdzenia
nalezy uzna¢ za pozytywne, jezeli wykonane zgrze-
iny sg zgodne z wymaganiami 2.2 i 2.3.

W przypadku negatywnego wyniku proby, pro-
be nalezy powtorzy¢ po skorygowaniu parame-
trow technologicznych.

3.5.2, Ocena wynikéw ogledzin zewnetrznych.
Polaczenia zgrzewane nie odpowiadajgce wymaga-
niom 2.1, 2.3.1, 2.3.6, 2.3.7, 2.3.8, 2.3.9, 2.3.10, 2.3,11
nalezy uznaé za niezgodne z wymaganiami normy
i usunaé z partii

3.5.3. Ocena wynikéw sprawdzenia wymiardw,
Partie nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami
normy, jezeli wyniki sprawdzenia odpowiadajg
wymaganiom 2.1.4, 2.3.2, 2.3.3, 2.3.5.

3.5.4. Ocena wynikow proby technologicznej.
Partie nalezy uzna¢ za zgodna z wymaganiami nor-
my, jezeli wyniki préby odpowiadaja wymaganiom
2.3.4.

Jezeli wyniki proby nie odpowiadaja wymaga-
niom prébe nalezy powtorzy¢ na dalszych trzech
probkach. Jezeli powtérne badania dadzg wynik
ujemny chociazby dla jednej probki, partie nalezy
uznaé¢ za niezgodna z wymaganiami normy.

3.5.5. Ocena wynikéw proby wytrzymalosciowej.
Partig nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami nor-
my, jezeli wyniki préby odpowiadaja wymaga-
niom 2.4.1, 2.4.2, 2.4.3, 2.4.4,

Jezeli wyniki proby nie odpowiadaja wymaga-
niom, prébe nalezy powtérzyé¢ na dalszych trzech
probkach. Jezeli powtérne badania dadzg wynik
ujemny chociazby dla jednej probki, partie nalezy
uznaé za niezgodng z wymaganiami normy,

3.5.6. Ocena wynikéw badania metalograficzne-
go. Partie nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami
normy, jezeli wyniki badania odpowiadaja wyma-
ganiom 2.3.4 1 2.3.12.

Jezeli wyniki préby nie odpowiadaja wymaga-
niom, badania nalezy powtoérzy¢ na dalszych trzech
probkach. Jezeli powtérne badania dadza wynik
ujemny chociazby dla jednej proébki, partie nalezy
uznaé za niezgodng z wymaganiami normy.

4. POSTEPOWANIE Z PARTIA POLACZEN
UZNANA ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI
NORMY

Partie polaczen nie spelniajacg wymagan niniej-
szej normy nalezy poprawi¢, jesli 1aczna ilosé wad
wg wymagan 2.3.6, 2.3.7, 2.3.8, 2.3.9 nie przekracza
30% ogdlnej liczby zgrzein w badanych szwach
i poddaé powtérnym badaniom.

Powtérne badania sg ostateczne i powinny objsé
podwéina liczbe wyrobdw przewidziang z partii do
odbioru.

Poprawienie zgrzein wadliwych nalezy wykonac
wg obowigzujace]j instrukeji.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca morme¢ — Przemystowy In-
stytut Maszyn Rolniczyeh — Branzowy O$rodek Norma-
lizacyjny — Poznan.

2. Istotne zimiany w stosunku do BN-65/1504-03

a) zmieniono uktad normy,

b) uzupelniono norme polaczeniami zgrzewanymi gar-
bowo.

2, Normy zwiazane

PN-68/M-69021 Wytyczne projektowania,
i kontroli zlacz zgrzewanych punktowo

PN-67/M-69022 Zgrzewanie garbowe stali niskoweglowych,
Wymiary garbéw do zgrzewania

PN-67/M-69707 Zasady wykonywania prébnych zlacz spa-
wanych i zgrzewanych

PN-65/M-69782 Proba statyczna Scinania zgrzein punkto-
wych

wykonywania



