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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
wymagania i badania dotyczace polgczen zakladko-
wych zgrzewanych liniowo czesci stalowych, stoso-
wanych w maszynach rolniczych.

1.2, Zakres stosowania normy, Norme nalezy sto-
sowaé do polgczen zakladkowych zgrzewanych li-
niowo czesci ze stali niskoweglowych, stopowych,
nierdzewnych i kwasoodpornych o minimalnej
grubo$ci 0,5 mm oraz sumarycznej grubosci nie
przekraczajacej 6 mm.

Norma nie dotyczy konstrukcji, dla ktorych ist-
niejg bardziei szczegdlowe 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 przewidzianego zgrzewania,
powinna byé obustronnie oczyszczona ze zgorzeli-
ny, rdzy, brudu, smaréw, farb i innych zanieczy-
szczen na szerokosci co najmniej 20 mm.

2.1.2. Skladanie czeSci do zgrzewania powinno
odbywaé sie w odpowiednich przyrzadach Iub
uchwytach zapewniajgcych zgodnosé wzajemnego
potozenia czedei z rysunkiem konstrukcyjnym.

Czesci powinny dokladnie przylega¢ do siebie.
Dopuszczalne luzy pomiedzy zlozonymi czesciami
(w miejscu przewidywanego szwu zgrzewanego)
nie powinny przekraczac 0,2 mm,

- 2,1.3. Screpianie czeSci za pomocg zgrzein sczep-
nych (punktowych) nalezy wykonaé¢ po sprawdze-
niu prawidtowosci ztozenia.

Zgrzeiny sczepne nalezy wykona¢ w linii szwu
zgrzewanego przy wartosciach parametrow tech-
nologicznych ustalonych dla danego zestawu gru-
bosci czesci.

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

2.2, Parametry technologiczne procesu zgrzewa-
nia dla danego rodzaju materialu i gruboéci zgrze-
wanych czeSci oraz wysiegu zgrzewarki nalezy
ustalié do$wiadczalnie na podstawie wynikow
préb technologicznych i podaé je w instrukeji tech-
nologicznej zgrzewania, Za wyjsciowe nalezy
przyjmowaé parametry podawane w instrukcjach
obstugi zgrzewarek.

W przypadku zgrzewania czesSci o roznej gru-
bosci parametry nalezy ustalié jak dla czesci o
mniejszej grubosci.

Ustalone warunki zgrzewania liniowego dla
czesci ze stali weglowych powinny byé zgodne z
BN-73/4101-01.

2.3. Zgrzewanie

2.3.1, Liczba czeS$ci laczonych jedna zgrzeing.
Nie nalezy laczy¢ wigcej niz trzy czesci przy zgrze-
waniu dwustronnym i dwoéch cze$ci przy zgrzewa-
niu jednostronnym, W przypadku lgczenia trzech
czesci o réznych grubesciach, najgrubsza czesé¢ po-
winna znajdowaé sie pomiedzy cienszymi.

2.3.2. Eaczenie czeSci o roéznej gruboSci. Do-
puszcza sie laczenie czesci o roéznej grubosei, jesli
stosunek grubosci wiekszej do mniejszej nie prze-
kracza 3.

2.3.3. Suma gruboS$ci zgrzewanych czesci ze stali
niskoweglowych o zawartosci wegla do 0,22% nie
powinna przekraczaé 6 mm, dla pozostalych ga-
tunkéw stali nie wigeej niz 4 mm,
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2.3.4. Szerokos¢ b szwu liniowego, ustalona wg
grubosci najcienszej cze$ci zgrzewanej, powinna
wynosi¢ 0,8--1 szerokosci robocze] wezszej z elek-
trod.

Szerokosé szwu, ustalona w zaleznosei od gru-
bosci czesci zgrzewanych 1 szerokoscei elektrod, po-
winna by¢ zgodna z normami przedmiotowymi
i odpowiednia dokumentacjg techniczng.

2.3.5. Rozmieszczenie zgrzein powinno byé zgod-
ne z BN-73/4101-01 oraz dokumentacjg techniczng.
Odchylki wymiaréw nietolerowanych w dokumen-
tacji technicznej nie powinny przekracza¢ *0,5b
(szerokosci szwu).

2.3.6. Wymiary zgrzeiny czeéci ze stali weglo-
wych powinny byé zgodne z BN-73/4101-01, przy
pozostatych gatunkach stali wg dokumentacji tech-
nicznej.

2.3.7. Szeroko$é szwu szczelnego. Odchylki sze-
rokosci szwu szczelnego nie powinny przekraczaé
+0,1b, Dopuszeza sie odchylki szerokosci szwu
rowne *0,2b, jesli wystepujg na odcinkach o diu-
gosci do 30 mm, a taczna dlugosé tych odeinkdéw nie
przekracza:

a) dla polgczen gléwnych — 30% diugosci bada-
nego szwu,

b) dla polaczen drugorzednych — 40% diugosci
badanego szwu.

2.3.8. Wglebienie od elektrody nie powinno prze-
kraczaé 0,15 grubogci zgrzewanej czesci (cienszej
w przypadku roéznych grubosci). Dopuszcza sig
wglebienia do 0,25 grubosci cienszej czesci, jesli
wystepujg na odcinkach o dlugosei do 20 mm, a
Igczna dlugosé tych odcinkéw nie przekracza:

a) dla polgezen glownych — 20% diugosci bada-
nego szwu,

b), dla polgczen drugorzednych — 30% dlugosci
badanego szwu,

2.3.9. Odchylenie osi zgrzeiny od osi zakladki
nic powinno przekracza¢ 0,3b. Dopuszcza sie od-
chylenie do 0,6b, jesli wystepuja na odcinkach o
dlugosei do 30 mm, a fgezna diugose tych odeinkow
nie przekracza:

a) dla’potgczen glownych — 30% diugosci bada-
nego SZwu,

b) dla polgczen drugorzednych — 40% diug(}bu
badanego szwu.

2.3.10, Przesuniecie osi odciskéw jednej zgrzeiny
nie powinno przekracza¢ 0,05b. Dopuszcza sig prze-
suniecie do 0,1b, jesli tgczna ich liczba me prze—
kracza:

a) dla polgczen glownych — 30% ogdlnej l1czby
zgrzein w badanym szwie,

b) dla polgczen drugorzednych — 40% ogdlnej
liczby zgrzein w badanym szwie,

2.3.11. Pekniecia zgrzein o lgcznej powierzehni
powyzej 5% powierzchni zgrzein, dostrzegalne przy
ogledzinach zewnetrznych, nie powinny wystepo-
wa¢. Dopuszcza sie je pod warunkiem, ze wyste-
puja w czesci srodkowej zgrzeiny w odleglosci od
granic zgrzeiny nie mniejszej niz 15% srednicy
zgrzeiny i gdy najwigkszy wymiar liniowy nie
nrzekracza 20% srednicy zgrzeiny, jesli lgczna ich
powierzchnia jest nie wieksza niz 5% powierzchni
zgrzeiny, a laczna ich liczba nie przekracza:

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

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

2.3.12. Przepalenie zgrzein charakteryzujace sie
obecnoscig poréw i wypryskow zewnetrznych wy-
stepujgcych obok siebie na odeinkach powyzej
30 mm, wzglednie posiadajacych szerckosé powy-
zej 0,3b oraz obecnoscig sladéow materiatu elelstrod,
dostrzegalne przy ogledzinach zewnetrznych nie
powinno wystepowac.

Dopuszcza sig je pod warunkiem, gdy aczna ich
liczba nie przekracza:

a) dla polgczen gléwnych — 10% ogdlnej liczby
zgrzein w badanym szwie,

b) dla polaczen drugor zednych — 30% ogblnej
liczby zgrzein w badanym szwie.

2.3.13. Mikropekniecia i pory w jadrze zgrzeiny
dopuszcza sie pod warunkiem, ze lgczna ich po-
wierzchnia nie przekracza:

a) dla polaczen glownych — 5% og6lnej po-
wierzchni przekroju badanej zgrzeiny,

b) dla polaczen drugorzednych — 20% ogolnej
powierzchni przekroju badanej zgrzeiny.

2.4. Wytrzymalosé zgrzein

2.4.1. Wytrzymalo§é zgrzein na Scinanie w pola-
czeniach gléownych (ktoéra sprawdza sie oblicze-
niem):

a) przy obciazeniach statych powinna wynosié
90+-100% wytrzymatosci materialu rodzimego,

b) przy obcigzeniach zmiennych powinna byé
przyjmowana wg posiadanego doswiadczenia, je-
zeli w dekumentacji technicznej nie podano wy-
trzymalosci wyisze], uzasadnionej (sprawdzonymi
w indywidualnych do$wiadczeniach) specjalnymi
wymaganiami.

2.4.2. WytrzymaloS¢ zgrzein na rozcigganie
w polaczeniach glownych przy obcigzeniach sta-
lych powinna wynosié¢ 30-<-40% wytrzymalosci ma-
teriatu rodzimego.

Nalezy unikaé stosowania polgczenn zgrzewnych
przy polgczeniach glownych narazonych na roz-
cigganie.

Nie zaleca sie stosowania polgczen zgrzewnych
dla czesci pracujgcych przy obcigzeniach zmien-
nych.
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2.4.3. Wytrzymalosé zgrzein w polgczeniach dru-
gorzednych (ktérej nie sprawdza sie obliczeniem)
na Scinanie i rozciagganie powinna wynosi¢ co naj-
mniej 50% wytrzymalosci podanej w p. 2.4.1.12.4.2.

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

a) w przypadku wytrzymatosci zgrzein jak w
2.4.11i 2.4.3 przez zerwanie w metalu rodzimym na
krawedzi zgrzeiny,

b) w przypadku wytrzymalo$ci zgrzein jak w
2.4.3 poddanych $cinaniu, réwniez przez Sciecie z
wygieciem czeSci w miejscu polaczenia, jak i Scie-
cie plaskie (bez wygiecia czesci).

3. BADANIA

3.1. Program badan. W celu sprawdzenia zgod-
nosci partii z wymaganiami normy, wyroby zgrze-
wane nalezy podda¢ nastepujgcym rodzajom ba-
dan:

3.1.1. Badania podstawowe, ktére powinny byé
przeprowadzane dla wszystkich polaczen zgrzewa-
nych; obejmuja one:

a) sprawdzenie parametréw technologicznych
zgrzewania (2.2),

b) ogledziny zewnetrzne (2.1, 2.3.1, 2.3.8, 2.3.9,
2.3.1y, 2.3.11 i 2.3.12),

¢} sprawdzenie wymiaréw (2.3.2, 2.3.3, 2.3.5).

3.1.2. Badania dodatkewe, ktore powinny byé
przeprowadzone na zgdanie zamawiajgcego po
uzgodnieniu z wytworcea; obejmuja one:

a) badanie szczelnosci zbiornikéw cieczy (2.3.7),

b) préby technologiczne (2.3.6),

c) proby wytrzymalosciowe (2.4.1, 2.4.2, 2.4.3
12.4.4), ;

d) badania metalograficzne (2.3.6 i 2.3.13).

'3.1.3. Inne badania. Na zadanie zamawiajacego
po uzgodnieniu z wytwoércg mogag by¢ przeprowa-
dzone inne badania niz podane w 3.1.2,

3.2. Przygotowanie probek, Przed przystapie-
niem do badan wyroby zgrzewane nalezy podzielié
na partie o tej samej konstrukcji, odmianie i wiel-
kosci. Liczba wyrobéw w partii przeznaczonej do
odbioru powinna byé zgodna z dokumentacjg tech-
niczna. Na polgczeniach zgrzewanych tak podzie-
lonych wyrobow nalezy zgodnie z dokumentacja
techniczng zaznaczy¢ szwy o tym samym rodzaju
obcigzen i naprezen oraz charakterze odpowiedzial-
nosci.

3.3. Pobieranie probek

3.3.1. Probki do sprawdzenia parametréow tech-
nologicznych zgrzewania. Sprawdzenie parame-
trow technologicznych zgrzewania polega na wy-

konaniu zlgcza prébnego o dlugosci 500 mm =z
blach, z ktérych nalezy wyciagé 3 probki do proby
wytrzymalosci zgrzeiny na Scinanie. Zlgcza probne
nalezy wykonaé zgodnie z PN-67/M-69707, z tego
samego materialu, tej samej grubosci i oczyszczo-
nych jak czesci zgrzewane.

Dopuszcza sie wykonanie préb na czesciach
zgrzewanych.

3.3.2, Prébki do ogledzin zewnetrznych. Ogledzi-
nom podlegajg wszystkie zlgcza w partii.

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

3.3.4. Prébki do préby technologicznej nalezy
wykonaé¢ przy kazdorazowym ustaleniu parame-
trow technologicznych procesu zgrzewania (przed
rozpoczeciem zgrzewania czesci réznigeych sig: ro-
dzajem materialu, gruboscig i ksztaltem) oraz przy
sprawdzaniu parametréw technologicznych. Probe
nalezy przeprowadzié¢ na trzech préobkach zgodnie
z PN-61/M-69783.

3.3.5. Probki do préoby wytrzymaloSciowej nale-
zy wykonaé¢ przed rozpoczeciem i zakonczeniem
kazdej zmiany roboczej, po kazdej zmianie para-
metrow technologicznych procesu zgrzewania itp.
Probe nalezy przeprowadzié na co najmniej trzech
prébkach zgodnie z PN-76/M-69783.

3.3.6. Probki do badan metalograficanych. Do
badan nalezy przygotowaé co najmniej trzy probki
zgodnie z PN-76/M-69783 z tym, ze wyciecie pro-
bek z polgczenia kontrolnego nalezy przeprowadzié
w taki sposob, aby zglady zgrzein wykonane byty
na $rednicy zgrzeiny w plaszczyznie prostopadiej
do powierzchni probki, w kierunku wzdluznym
1 poprzecznym zgrzeiny.

3.4. Opis badan

3.4.1. Sprawdzenie parametréw technologicznych
zgrzewania polega na wyrywkowym stwierdzeniu
podczas procesu zgrzewania zachowania warunkéw
zgrzewania okreslonych w dokumentacji techni-
cznej.

3.4.2. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowa-
dza¢ nieuzbrojonym okiem lub za pomoca lupy
S-krotnie powigkszajacej.

3.4.3. Sprawdzenie Wymiaréw nalezy przepro-
wadzaé¢ za pomocg przyrzadow pomiarowych uni-
wersalnych zapewniajgcych wymagang dokladnosé
pomiaru.

3.4.4. Badanie szczelno$ci zbiornikéw cieczy po-
lega na sprawdzeniu szczelnosci ich szwu szczel-
nego wykonanego zgodnie z 2.3.7, za pomocs
proby wodnej. Préba wodna polega na napelnieniu
zbiornika otwartego wods i obserwacji zewnetrznej
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strony zgrzein. Przecieki i pocenie sie zgrzein
wskazuje na nieszczelno$é zbiornika. Podczas préby
zaleca sie opukiwaé¢ zgrzeiny milotkiem miedzia-
nym zgrzeiny wykazujace nieszczelno$é nalezy
uszczelnié przez spawanie. Przed badaniem, zgrze-
iny nalezy dokladnie oczyscié. Badanie zbiornikow
‘ciSnieniowych powyzej 0,7 atmosfery nadcisnienia,
nalezy przeprowadzaé zgodnie z przepisami Biura
Dozoru Technicznego. Dopuszcza sie badanie
szczelno$ci zbiornikéw otwartych innymi sposoba-
mi, np. strumieniem sprezonego powietrza, naftg.

3.4.5. Proby technologiczne nalezy przeprdwa-
dzaé¢ zgodnie z PN-76/M-69783.

3.4.6. Proby wytrzymatosciowe nalezy przepro-
wadzaé zgodnie z PN-76/M-69783.

3.4.7. Badania metalograficzne polegaja na ob-
serwacji makrostruktury lub mikrostruktury
zgrzein na probkach, a celem ich jest wykazanie
zgodnosci z wymaganiami podanymi w 2.3.6
012313,

3.5. Ocena wynikow badan

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

W przypadku negatywnego wyniku proby, pro-
he nalezy poewtorzyé po skorygowaniu parametrow
techrologicznych. '

3.5.2, Ocena wynikow ogledzin zewnetrznych.
Polgczenia zgrzewane nie odpowiadajgce wymaga-
riom 2.1, 2.3.1, 2.3.8, 2.3.9, 2.3.10, 2.3.11 i 2.3.12 na-
lezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami normy
i usungé¢ z partii.

3.5.3. Ocena wynikéw sprawdzenia wymiarow.
Partie nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami nor-
my, jezeli wyniki sprawdzenia odpowiadajg wyma-
ganiom 2.3.2, 2.3.3, 2.3.5.

3.5.4. Ocena wynikéw badania szczelno$ci zbior-
nikdéw. Partie nalezy uznaé za zgodng z wymaga-
niami normy, jezli wyniki sprawdzenia sa pozy-

tywne, tj. potwierdzéjq szczelnos¢ i wlasciwg sze-
rokos¢ szwu odpowiadajacg wymaganiom 2.3.3.

3.5.5. Ocena wynikéw préby technologicznej.
Partig nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami nor-
my, jezeli wyniki préoby odpowiadajg wymaga-
niom 2.3.6. Jezeli wyniki proby nie odpowiadaja
wymaganiom, prébe nalezy powtérzyé na dalszych
trzech prébkach. Jezeli powt6érne badania dadza
wynik ujemny chociazby dla jednej probki, partie
nalezy uznaé¢ za niezgodng z wymaganiami normy.

3.5.6. Ocena wynikéw préby wytrzymatosciowej.
Partie nalezy uznaé¢ za zgodng z wymaganiami nor-
my, jezeli wyniki préby odpowiadajg wymaganiom
24.1,2.4.2,243i244.

<Jezeli wyniki préby nie odpowiadaja wymaga-
niom, probe nalezy powtérzyé na dalszych trzech
probkach. Jezeli powtérne badania dadzg wynik
ujemny chociazby dla jednej prébki, partie nalezy
uznac za niezgodng z wymaganiami normy.

3.5.7. Ocena wynikéw badania metalograficzne-
go. Partie nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami
normy, jezeli wyniki badania odpowiadaja wyma-
ganiom 2.3.6 i 2.3.13. Jezeli wyniki préby nie od-
powiadajs wymaganiom, badania nalezy powto-
rzyé na dalszych trzech prébkach. Jezeli powtérne
badania dadzg wynik ujemny chociazby dla jednej
probki, partie nalezy uznaé za niezgodna z wyma-
ganiami normy.

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

Partie polgczen nie spelniajagce wymagan niniej-
szej normy nalezy poprawié, jezeli lgczna liczba
wad wg wymagan 2.3.7, 2.3.8, 2.3.9, 2.3.10, 2.3.11
i 2.3.12 nie przekracza 30% ogdlnej liczby zgrzein
w badanych szwach i podda¢ powtérnym bada-
niom. Powtorne badania sg ostateczne i powinny
obja¢ poedwdjng liczbe wyroboéw przewidziang z
partii do odbioru. Poprawienie zgrzein wadliwych
nalezy wykonaé wg obowigzujacej instrukcji.

KONIEC

INFORMACJIE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme — Przemystowy In-
stytut Maszyn Rolniczych — Branzowy QOsrodek Normali-

zacyjny, Poznan.
2, Istotne zmiany w stosunku do BN-66/1904-06
a) zmieniono uktad noriny.

h) uzupelniono norme polaczeniami ze stali stopowej,

nierdzewnej i kwasoodpornej.
3. Noermy zwiazane

PN-67/M-69707 Zasady wykonywania probnych zlgez spa-

wanych i zgrzewanych

PN-76/M-69783 Spawalnictwo, Préby statyczne $cinania

i rozciggania zgrzein liniowych

BN-73/4101-01 Wytyczne projektowania, wykonywania
i kontroli zlgczy wykonanych metoda zgrzewania linio-
wego stali weglowych na zakladke

4. Uwagi do wydania II
a) uaktualniono normy zwiazane,
b) poprawiono oczywiste bledy.



