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N O R M A B R A N ŻOWA BN-81 

MATERIAŁ Y Spawalnictwo 4134-01 
DO SPAWANIA 

Proszki metalowe I LUTOWANIA . 
do napawania 

l. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są prosz
ki metalowe ' rozpylane w osłoni e gazów obojętnych 
lub ich mieszanin, przeznaczone do napawania plazmo
wego I gazowego. 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. Grupy. W za leżnośc i od rodzaju głównych skład
ników stopowych rozróżnia s ię trzy grupy proszkÓw wg 
tabl. I. 

Tablica I 

Oznaczenie grupy Główne składniki stopowe 

PMCo kobalt 
PMNi nikiel 
PMFeCr żelazo-chrom 

2.2. Rodzaje. W za leżności od twa rdości uzyskiwąnej 
napoiny, rozróżnia się rodzaje proszków oznaczone 
li czbą okreś lającą orientacyjną twardość na poiny 
w ska li Rockwella . 

2.3. Odmiany. W za leżn ości od stosowanej metody 
napawania , rozróżnia się dwie odmiany proszków: 

proszki do napawania plazmowego - P, 
- proszki do napawania gazowego - G. 

2.4. Sposób budowy oznaczenia. Oznaczenie proszku 
powmno zawierać: symbol grupy, rodzaju, odmiany 
t numer norm y. 

Grupa katalogowa 0305 

2.5. Przykład oznaczenia proszk u metalowego grupy 
MPCo, rodzaju 50, odmiany P: 

PM Co-50P BN-81 / 4134-01 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wygląd zewnętrzny. Proszek powinien mieć ko
lor szary oraz nie powinien zawihać zanieczyszczeń 
obcych dostrzegalnych wzrokowo bez stosowa nia 
optycznych przyrządów pomiarowych i nie powinien 
być zbrylony. 

3.2. Gęstoś~: nasypowa, sypkość i analiza sitowa prosz
ku - wg tabl. 2. 

3.3. Skład chemiczny proszku nieza leżnie od odmiany 
(P i G) - wg tabl. 3. Dopuszcza się również wykona
nie proszków o innym składzi e chemicznym. 

3.4. Własności spawalnicze. Proszek powinien sypać 
się równomiernie, nie zatykając przewodów palnika. 
Stopiony proszek powinien prawidłowo zwilżać napa
waną powierzchnię, umożliwiając wykonanie napoiny 
bez pęcherzy i pęknięć. Powierzchnia napoiny pbwi nna 
być równomierna . 

3.5. Twardość napoiny - wg tabl. 3. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Proszk i na leży pakować w zamykane 
szczelnie pojemniki : metalowe, z tworzyw szt ucznych 
lub inne opakowania zabezpieczające je przed wilgocią 
i mnieczyszczeniem o zawartości I +25 kg proszku . 

Tablica 2 

Odm ia na proszk u 

p 

G 

I ) uopusz~za ~I\, 

, ) Dopuszcza SIt; 

Gęst ość Sypkość 
Anal iza 

G rupa proszku 
nasypowa 

kg/ m' S klasa zia rnowa 
mm 

PMCo 
PMNi 3000 +5000 max 90 0.075 +0.30 

PMFcC r 0.0 +0.075 

PM Co 
PMNi 4000 + 5500 ma x 300 0.0+ 0 .075 

ZI;! rna pro~zk li w klasie 7iarnl'wc'j lun -i- tU2 mm max 2 Ij{, . 

Llarna pr o:-.zk li w klasie 7ia rn owej 0.075 -i- O .(}H~ mm ma x 2 c ' j f ' . 

Zgłoszona przez Branżowy Ośrodek Normalizacyjny przy Instytucie Spawa lnictwa 
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu dnia 19 maja 1981 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 stycznia 1982 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 13/ 1981 poz. 59) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1981. Druk . Wyd. Norm. W-wa. Ark . wyd . 0.50 N akl . 6100 + 55 Zam. 1738/8 1 

sitowa 

udz i ał frakcji 

% 

mm 90 1 ) 

max 10 

10()2 ) 

Cena zI3 ,60 
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Tahlica 3 
. 

I Skl~d c hemi czny proszków, % 
Ozna czen ie pros7.k li Twa rdość napoln y 

C+Si+B Co Fe Cr W 

-
PMCo-45 2.2 + 4 55 + 70 

26 + 32 
3 +,6 42 + 4H HRC 

PMCo-50 3,0 + 5 52 + 67 max 3 5 + 9 48 + 59 HRC 

PMCo-55 4 + 6 45 + 60 2ll + 34 7 + 12 53 + 59 HRC 

PMNi-20 I"". , 3.5 -;'- 5.0 200 + 260 HB 
, 

KPMNi-JO '4 ,0 + 6.0 max 2 - 250 + 310 HB , 

PMN i-35 
r=-

,lt,5 + 7 300 + 360 
1.0 

HB 
max -

PMNi-45 5 + X max 3 4 1 + 4ll HRC 

PMNi-50 6 + 9 3+5 5 +8 48 + 54 H RC 

PMNi-55 6 .5 + 9.5 7+ 14 52 + 58 HRC 

PMFeCr-60 4 ,5 + 9.5 - 70 + liS 10 + 15 55 + 65 HRC .";'" 

Na każdym poje mniku ·z proszkiem n a leży w sposób 
trwały umieśc ić następujące da ne: 

a) nazwę wytwórcy, 
b) num er partii proszku, 
c) oznaczenie proszku , 
d) datę produkcji , 
e) masę proszku, 
f) twardość napoi ny, 
g) znak kontro li jakości. 
4.2. Przechowywanie . Proszki na l eży przec howywać 

w opakowa niach zamkniętych , w waru nkach zabezpie
czających je przed za nieczyszczen iem i zawi lgoceniem . 

4.3. Transport. Proszek na leży przewozi ć krytym i 
ś rodka m i tra nspo rtu . Przy t ransporcie pojem ników 
z proszk iem na leży unikać gwałtown ych wst rząsów 

i uderzeń . 

5. BADANIA 

5.L Rodzaje badań . Proszk i n a l eży poddać nas tęp ują -

cym badaniom: 
a ) sprawdzeni u wyglądu zewnęt rznego (3. 1), 
b) sprawdzeniu gęstośc i nasypowej (3.2), 
c) sprawdzeniu sypkośc i (3 .2), 
d) sprawdzeni u ud ziału frakcji (3 .2), 
e) sp rawdzeni u składu chemicznego (3 ,3), 
f) sprawd zeniu własnośc i spawa lniczyc h (3.4), 
g) sp rawdzeniu tward ośc i napoin y (3,5), 

5.2. Skład i liczność partii. Pa rtia proszku przeds ta
wiona do ko ntroli powinna sta nowić ujednorodni oną 

mieszaninę proszków pochodzących z tyc h sa mych su
rowców wsadowyc h i przy udzia le tych samych mate
riałów ceram icznych, 
Wie lk ość pa rtii proszku nie powinna p rze k raczać 

200 kg. Liczność pa rtii nie powinna prze kraczać 200 
sztuk opakowań jednos tk owych, 

5.3. Sposób pobierania próbek. Przy pobiera ni u pró
bek n a le ży s tosować wytyczn e wg PN 75/ H-04936 . 
Z każdej partii proszku przeznaczonego do odbioru 
n a l eży wybrać w sposób losowy , w zależnośc i od liczby 
opa k o wań N \v partii , l iczbę opa kowań n wg la bl. 4 

Tablica 4 

Liczba opakowań jed nostko- Liczba opakowań wybranyc h 
wych w pani i N do pobierania próbek n 

sztuk 

1 + 5 wszystkie 

6+ 15 5 

16 + .15 7 

36 + 60 8 

6 1 + 99 9 

100 + 149 10 

150 + 200 " 
Z każdego wybra nego o pakowa nia na leży wg.PN-75/ 

H-04936 rys. I pobrać p ró bnikie m a), próbkę ogó lną 

o masie do 3 % zawa rtośc i o pa kowania jednostko wego 
i po zmiesza niu po bra nyc h p ró bek p roszkó w przystą 

p i ć do kwa rto wa nia . Uzyska ną ś redn ią la borato ryjną 

próbkę proszku na l eży pod zi e li ć na 3 częśc i : jedną na
l eży wyko rzys tać do ba dań , drugą przeznaczyć dla od
biorcy, trzec ią _'-P9zostawić do wyko na nia ewen tua l
nyc h badań rozjemczych . 

Pa ko wa nie i zna ko wa nie ś redniej pró bki labo ra toryj
nej - wg rozdz, 4 . 

Próbkę do badań rozje mczyc h n a l eży przech owywać 

przez 3 miesiące . 

5.4. Opis badań 

5.4.1. Sprawdzenie wyglądu zewnętrznego na leży prze
prowad zać wzro kowo bez stosowania optycznych przy
rządów pom ia rowych. Spra wdzenie kolo ru proszku na
l eży wykon ywać przy ś wie tle dzienn ym . 

5.4.2. Sprawdzenie gęstości nasypowej - wg PN-75/ 
H-04930. 

5.4.3. Sprawdzenie sypkości proszków od mia ny P -
wg PN-74/H-04935 , a proszków odmia ny G - wg 
PN-74/ H-04935, s tos ując lejek o ś redn icy wewnętrznej 

szyjki l m m i przesypując 25 g proszku . 
5.4.4. Sprawdzenie udziału frakcj i - wg PN-75/ 

H-04933. 



BN-S 1/ 4134·-01 - 3 

5.4.5. Spra wd7..enie składu chemicznego na leży prze
prowad zać wg Inst ruk cj i Analiza che miczna stelli tó w!) . 

5.4.6. Sprawdzenie własności spa walniczych 
5.4.6.1. Spra wdzenie własnuści spawa lniczych prosz

ków odmia ny P. Próbę na pawania plazmo wego na l eży 

wy konywać na odci nku oczyszczonej b lachy ze sta li 
nis kowęgl owcj o wym iarach 20x30x 100 mm . Do napa 
wa n ia należy s tosować nas tęp ujące pa ra metry: 

na tęż.en i e prą du 80 -;.- 90 A, 
z użycie proszku 2 cmJ/min , 
pn;d k ość na pawa nia 6 cm/ min, 
przepływ a rgonu plazmowego 2;5 l/ min , 
tra nspo rtującego 3,'0 l/ min , 
li czba wa han pa lnika około 6O/ min , 
szerokość na po in y ok oło 15 mm , 
grub ość k ażd ej wa rstwy na
pOln y 
li czba wa rstw na po in y 

około 2,5 
3. 

m m , 

Sapawa ną pró bkę na leży s tud z ić w spo kojnym po-
tetrzu. 
5.~.6 . 2. S prawdzenie własności spawalniczych prosz

,kólll odmiany G. Próbę na pawa nia gazowego ace tyle
lJj owo-tl enowego na leży wyk onywać na odcinku oczysz-

zonej b lac hy ze sta li ni s kowęglowej o wym ia rach 
30 ~1 5x100 mm. Płaskow ni k przed na pawa nie rri na l eży 

podgrzać do tempera tu ry do 600 "C, s t os uj ą c płomień 

neu..tra ln y. 
Przy napawa niu proszków grupy PM Ni o raz PM FeCr 

h:rleży stosować pło mi e I'l neut ra lny, a przy na pawa ni u 
p'roszków g rupy PM Co płomień nawęgl ają c y z nad mia
rem ace tylenu 20 -;.- 30 %. 

I) Patrz Info rmacje dodatk owe p. 2. 

Napawa nie należy wykonać jednowa rstwowo, p rzy 
czym grubość napoiny powinna ' wynosić rTIllll mUm 
2 mm. Po napa wa niu próbkę na le ż y s rudzić w spo koj
nym powietrzu. 

5.4.7. Sprawdzenie twardości napoiny. Do sprawdze
nia napo in y należy wyk orzys tać próbkę napawaną wg 
5.4.6 nie podda ną ob róbce c ieplnej. Na powierzch ni 
na poi ny na l eży wyk onać co najmniej 5 pomiarów twa r
dości . przyjmując jako wynik końcowy ś rednią aryt
metyczną poszczegó ln ych twa rdośc i . Dopuszcza się je
den wy nik po miaru twa rd ośc i nie mieszczący s i ę w za
kresie twa rdości dla da nego ga tunku proszku p odanego 
w ta bl. 3. 

55. Ocena partii. Pa rtię proszku na leży u znać za 
zgodną z wy magania mi normy, jeże li próbka pob ra na 
d o badań spełni wymaga nia wg rozd z. 3. 

W przypad ku niezgodnośc i wyników badań z wyma
ga nia mi , do pu szcza s ię wyko na nie badań powtó r
nyc h. 

5:6. Badania powtórne. D o bada ń powtó rn yc h na l eży 

pobrać doda tk o wo d wie p róbki p roszku . Ba dania 
powtó rne na l eży przeprowadzić w za kresie, w któ rym 
uzyska no ujemny wynik badar .. Badania po wtó rne są 
osta teczne. 

5.7. Zaświadczenie wytwórcy o wynikach badań. D la 
każdej part ii proszku wyt wórca powi nien wysta wić za
ś wiadcze ni e , w który m n a l eży podać co naj mniej nastę 

p ujące dane: 
a) na zwę i adres wytwórcy, 
b) rodzaj i oznacze nie proszku, 
c) numer pa rtii proszku, 
d) wie lk ość pa rt ii p roszk u, 
e) stwierdzen ie zgod ności z wymagan iamI no rm y. 

KON I EC 

INFORMACJ E DODATK O WE 

I. Instytucja opracowująca normę -- In stytut Spawalnic Iwa . Gli
w ice. 

2. Norm y i dokumenty związane 

PN-75/ H-049 30 Meta lurgia proszków . Oznacza nie g<; s tOŚCt nasypo-
we,! 

PN-75/ H-04933 Meta lurgia proszków. Ana liza sitowa 
PN-74/ H-04935 Badanie proszków meta li . Oznaczanie sypk ośc i 

PN-74/ H -04936 Meta lurgia proszków. Wytyczne pobieran ia i przy-
gotowania próbek 

In ~ t ru kcja : Ana li za chemiczna stellitów. Instyt ut Spawalnictwa. Gli
wice: 1977 r. 
3. Normy i dokumenty zagraniczlle 

RFN DIN 8555 Teil I Beib la tt I Sc hweisszusa tzwcrks toffe zum 

Auft ragschweissen. Besch re ib ung und chemi sche Zusumme nset
zung der Legierungsgruppen 

ZS RR r OCT 11 546-75 CMeCH no pOW KOB ,'\J1~ Han;la BKlł 

rOCT 21448-75 n opOW K i-l H3 Cll J1aBOB .tlJlH HanJ1aBKH 
YCCP PTY 1179-67 Pecny6J1 HKa HCHH e TeXHI1 '1ccme YCJlOB HlI. 

n OpOWOK Ha lUlaB04 Hbl H rpuHyJl l1pOBU HHbIH. BHecceHbl I1HCTHTy
TOM eJleKTpocsap KI1 11 M. E. O. n aTO Ha 11 TO pe3CKI1M 3aBO.tlOM 
HallJla BO 'lH bIX 'rBep.tlbIX CnJ1a BOB 

4. Symbol wg S WW - - 065 1-5. 

5. Autorzy normy - mgr i nż. J erzy Zi e mliń ski, mgr i n ż . Jan 
Poskrobko i inż . Janusz Ostrows ki - Instytut Spawa lnictwa, G liwice. 


