UKD 631 302 621 791 76 062

NORMA BRANZOWA

BN-74
. 1904-06
MASZYINY Potaczenia zaktadkowe
zgrzewane liniowo Zamiast
- . BN\NHGE/1904-C6
Wymagania i badania
Grupa katalogowa IV 9
1 WSTEP Zgrzeiny sczepne nalezy wykona¢ w linii szwu

11 Przedmiot normy Przedmiotem normy sg
wymagania i badania dotyczace potaczen zaktadko-
wych zgrzewanych liniowo czesci stalowych, stoso-
wanych w maszynach rolniczych

12 Zakres stosowania normy Norme nalezy sto-
sowac do potaczen zaktadkowych zgrzewanych li-
niowo czesci ze stali mskoweglowych, stopowych,
nierdzewnych i kwasoodpornych o minimalngj
grubosci 05 mm oraz sumarycznej grubosci me
przekraczajgcej 6 mm

Norma me dotyczy konstrukcji, dla ktorych ist-
nieja bardziej szczegbdtowe normy lub przepisy wy-
konywania tych potaczen

2 WYMAGANIA

21 Przygotowanie czesci do zgrzewania

211 Powierzchnia czesci przeznaczonych do
zgrzewania, W miejscu przewidzianego zgrzewania,
powinna byc obustronnie oczyszczona ze zgorzeli-
ny, rdzy, brudu, smaréw, farb i innych zanieczy-
szczeh na szeroko$ci co najmniej 20 mm

212 Skiadanie czeSci do zgrzewania powinno
odbywac sie w odpowiednich przyrzadach Ilub
uchwytach zapewniajacych zgodno$¢ wzajemnego
potozenia czesci z rysunkiem konstrukcyjnym

Czesci powinny doktadnie przylega¢ do siebie
Dopuszczalne luzy pomiedzy ztozonymi czeSciami

(w miejscu przewidywanego Szwu zgrzewanego)
me powinny przekracza¢ 0,2 mm

213 Sczepianie czesci za pomoca zgrzein sczep-
nych (punktowych) nalezy wykona¢ po sprawdze-
niu prawidtowosci ztozema

Zgtoszona przez Przemystowy Instytut

zgrzewanego przy wartosciach parametréw tech-
nologicznych ustalonych dla danego zestawu gru-
bosci czesci

Liczba zgrzein sczepnych oraz kolejnos¢ ich wy-
konania powinny byc podane w instrukcji techno-
logicznej wykonania czesci

2 2 Parametry technologiczne procesu zgrzewa-
nia dla danego rodzaju materiatu i grubosci zgrze-
wanych czeSci oraz wysiegu zgrzewarki nalezy
ustali¢ doswiadczalnie na podstawie wynikow
préb technologicznych i podac je w instrukcji tech-
nologicznej zgrzewania Za wyjsciowe nalezy
przyjmowac parametry podawane w instrukcjach
obstugi zgrzewarek

W przypadku zgrzewania czesci o roznej gru-
bosci parametry nalezy ustali¢ jak dla czesci o
mniejszej grubosci

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

23 Zgrzewanie

231 Liczba czesci taczonych jedng zgrzeing
Nie nalezy taczyc wiecej mz trzy czesci przy zgrze-
waniu dwustronnym i dwbéch czesci przy zgrzewa-
niu jednostronnym W przypadku taczenia trzech
czesci 0 roznych grubosciach, najgrubsza czesc po-
winna znajdowac sie pomiedzy cienszymi

232 kaczenie czesci 0 rdznej grubosci Do-
puszcza sie aczenie czesci o roznej grubosci, jesli
stosunek grubosci wiekszej do mniejszej me prze-
kracza 3

233 Suma grubosci zgrzewanych czesci ze stali
mskoweglowych o zawarto$ci wegla do 0,22% me
powinna przekracza¢ 6 mm, dla pozostatych ga-
tunkow stali me wiecej mz 4 mm

Rolniczych

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Maszyn Rolniczych
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234 Szeroko$¢ b szwu liniowego, ustalona wg
grubosci najciensze] czesci zgrzewanej, powinna
wynosi¢ 0,8—1 szerokosci roboczej wezszej z elek-
trod

Szeroko$¢ szwu, ustalona w zaleznosci od gru-
bosci czesci zgrzewanych i szerokosci elektrod, po-
winna byc zgodna z normami przedmiotowymi
i odpowiednig dokumentacjg techniczng

2 35 Rozmieszczenie zgrzein powinno byc zgod-
ne z BN-73/4101-01 oraz dokumentacjg techniczng
Odchytki wymiaréw metolerowanych w dokumen-
tacji technicznej me powinny przekracza¢ +0,5b
(szerokosci szwu)

236 Wymiary zgrzeiny czeSci ze stali weglo-
wych powinny byc zgodne z BN-73/4101-01, przy
pozostatych gatunkach stali wg dokumentacji tech-
nicznej

237 Szeroko$C szwu szczelnego Odchyiki sze-
rokosci szwu szczelnego me powinny przekraczac
+0,lIb Dopuszcza sie odchytki szerokosci szwu
rowne =0,2b, jesli wystepujg na odcinkach o dtu-
gosci do 30 mm, a tgczna dtugos¢ tych odcinkdéw me
przekracza

a) dla potaczen gtownych — 30% diugosci bada-
nego szZwu,

b) dla potaczen drugorzednych — 40% dtugosci
badanego szwu

2 38 Wglebienie od elektrody me powinno prze-
kracza¢ 0,15 grubosci zgrzewanej czesci (cienszej
w przypadku roznych grubosci) Dopuszcza sie
wgtebienia do 0,25 grubosci cienszej czesci, jesli
wystepujg na odcinkach o dtugosci do 20 mm, a
faczna dhugos¢ tych odcinkdw me przekracza

a) dla potgczen gtownych — 20% dtugosci bada-
nego Szwu,

b) dla potaczen drugorzednych — 30% dtugosci
badanego szwu

239 Odchylenie osi zgrzeiny od osi zakiadki
me powinno przekracza¢ 0,3b Dopuszcza sie od-
chylenie do 0,6b, jesli wystepujg na odcinkach o
dtugosci do 30 mm, a aczna dtugos¢ tych odcinkow
me przekracza

a) dla potaczen gtéwnych — 30% dhugosci bada-
nego Szwu,

b) dla potaczen drugorzednych — 40% dhugosci
badanego szwu

2310 Przesuniecie osi odciskow jednej zgrzeiny
me powinno przekracza¢ 0,05b Dopuszcza sie prze-
suniecie do 01b, jesli tgczna ich liczba me prze-
kracza

a) dla pofaczen gtdwnych — 30% ogolnej liczby
zgrzein w badanym szwie,

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

2311 Pekniecia zgrzein o tacznej powierzchni
powyzej 5% powierzchni zgrzein, dostrzegalne przy
ogledzmach zewnetrznych, me powinny wystepo-
wa¢ Dopuszcza sie je pod warunkiem, ze wyste-
puja w czesci Srodkowej zgrzeiny w odlegtosci od
granic zgrzeiny me mniejszej mz 15% S$rednicy
zgrzeiny i gdy najwiekszy wymiar liniowy me
przekracza 20% Srednicy zgrzeiny, jesli tgczna ich
powierzchnia me wieksza mz 5% powierzchni
zgrzeiny, a fgczna ich liczba me przekracza

a) dla potaczen gtdwnych — 5% ogolnej liczby
zgrzein w badanym szwie,

b) dla potaczen drugorzednych — 20% ogolnej
liczby zgrzein w badanym szwie

2312 Przepalenie zgrzein charakteryzujgce sie
obecnoscig porow i wypryskow zewnetrznych wy-
stepujacych obok siebie na odcinkach powyzej
30 mm, wzglednie posiadajacych szeroko$¢ powy-
zej 0,3b oraz obecnoscig siadow materiatu elektrod,
dostrzegalne przy ogledzmach zewnetrznych me
powinno wystepowac

Dopuszcza sie je pod warunkiem, gdy fgczna ich
liczba me przekracza

a) dla potaczen gtownych — 10% ogolnej liczby
zgrzein w badanym szwie,

b) dla potaczen drugorzednych — 30% ogolnej
liczby zgrzem w badanym szwie

2313 Mikropekniecia i pory w jadrze zgrzeiny
dopuszcza sie pod warunkiem, ze tgczna ich po-
wierzchnia me przekracza

a) dla potgczen gtdwnych — 5% ogolnej po-
wierzchni przekroju badanej zgrzeiny,

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

24 \Wytrzymato$¢ zgrzein

241 Wytrzymato$¢ zgrzein na Scinanie w pota-
czeniach gtownych (ktore sprawdza sie oblicze-
niem)

a) przy obcigzeniach statych powinna wynosic¢
90—100% wytrzymatosci materiatu rodzimego,

b) przy obcigzeniach zmiennych powinna byc
przyjmowana wg posiadanego do$wiadczenia, je-
zeli w dokumentacji technicznej me podano wy-
trzymatosci wyzszej, uzasadnionej (sprawdzonymi
w indywidualnych doswiadczeniach) specjalnymi
wymaganiami

242 \Wytrzymatos¢ zgrzem na rozcigganie (Kto-
rych nalezy unikac) w potgczeniach gtownych przy
obcigzeniach statych powinna wynosi¢ 30—40%
wytrzymatosci materiatu rodzimego

Nie zaleca sie stosowanie potaczen zgrzewnych
dla czesci pracujagcych przy obcigzeniach zmien-
nych
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243 Wytrzymato$¢ zgrzein w potaczeniach dru-
gorzednych (ktorych nie sprawdza sie obliczeniem)
na $cinanie i rozcigganie powinna wynosi¢ co naj-
mniej 50% wytrzymatosci podanej w p 241 242

244 Zniszczenie grzein Scinanych w kontrol-
nym potgczeniu rozcigganym moze nastgpic

a) w przypadku wytrzymatosci zgrzein jak w
24 11 243 przez zerwanie w metalu rodzimym na
krawedzi zgrzeiny, *

b) w przypadku wytrzymatosci zgrzein jak w
24 3 poddanych $cinaniu, rowmez przez Sciecie z
wygieciem czesci w miejscu potaczenia, jak i Scie-
cie ptaskie (bez wygiecia czesci)

3 BADANIA

31 Program badan W celu sprawdzenia zgod-
nosci partu z wymaganiami normy, wyroby zgrze-
wane nalezy podda¢ nastepujacym rodzajom ba-
dan

311 Badania podstawowe, ktore powinny byc
przeprowadzane dla wszystkich potaczen zgrzewa-
nych, obejmujg one

a) sprawdzenie parametrow technologicznych
zgrzewania (2 2),

b) ogledziny zewnetrzne (21, 231 238 239
2310,23111i2312),

C) sprawdzenie wymiarow (232, 233, 235)

312 Badania dodatkowe, ktére powinny byc
przeprowadzone na zgdanie zamawiajacego po
uzgodnieniu z wytworcg, obejmujg one

a) badanie szczelnoSci zbiornikéw cieczy (237),

b) proby technologiczne (2 3 6),

C) proby wytrzymatoSciowe (241, 242, 243
i 244),

d) badania metalograficzne 236 i 23 13)

313 Inne badania Na zadanie zamawiajgcego
po uzgodnieniu z wytwdrcg moga byc przeprowa-
dzone inne badania mz podane w 312

32 Przygotowanie probek Przed przystagpie-
niem do badan wyroby zgrzewane nalezy podzieli¢
na partie o tej samej konstrukcji, odmianie i wiel-
kosci Liczba wyrobow w partu przeznaczonej do
odbioru powinna byc zgodna z dokumentacjg tech-
niczng Na potgczeniach zgrzewanych tak podzie-
lonych wyrobow nalezy zgodnie z dokumentacjg
techniczng zaznaczy¢ szwy o tym samym rodzaju
obcigzen i naprezen oraz charakterze odpowiedzial-
nosci

33 Pobieranie probek

331 Prébki do sprawdzenia parametrow tech-
nologicznych zgrzewania Sprawdzenie parame-
trow technologicznych zgrzewania polega na wy-

konaniu zlgcza prébnego o diugosci 500 mm z
blach, z ktorych nalezy wycigc 3 prébki do proby
wytrzymato$ci zgrzeiny na $cinanie Ztgcza probne
nalezy wykona¢ zgodnie z PN-67/M-69707, z tego
samego materiatu, tej samej grubosci i oczyszczo-
nych jak czesci zgrzewane

Dopuszcza sie wykonanie prob na czeSciach
zgrzewanych

332 Prdbki do ogledzin zewnetrznych Ogledzi-
nom podlegajg wszystkie ztgcza w partu

33.3 Probki do sprawdzenia wymiaréw Spraw-
dzeniu wymiaréw podlega co najmniej 5% zgrzein
Z partu

334 Probki do préby technologicznej nalezy
wykona¢ przy kazdorazowym ustaleniu parame-
trow technologicznych procesu zgrzewania (przed
rozpoczeciem zgrzewania czesci roznigcych sie ro-
dzajem materiatu, gruboScig i ksztattem) oraz przy
sprawdzaniu parametrow technologicznych Prébe
nalezy przeprowadzi¢ na trzech probkach zgodnie
z PN-61/M-69783

335 Probki do proby wytrzymatoSciowej nale-
zy wykonaC przed rozpoczeciem i zakonczeniem
kazdej zmiany roboczej, po kazdej zmianie para-
metrow technologicznych procesu zgrzewania Itp
Probe nalezy przeprowadzi¢ na co najmniej trzech
probkach zgodnie z PN-61/M-69783

336 Probki do badan metalograficznych Do
badan nalezy przygotowac co najmniej trzy prébki
zgodnie z PN-61/M-69783 z tym, ze wyciecie pro-
bek z potaczenia kontrolnego nalezy przeprowadzic¢
w taki sposob, aby zgtady zgrzein wykonane byty
na Srednicy zgrzeiny w plaszczyznie prostopadiej
do powierzchni probki, w kierunku wzdtuznym
I poprzecznym zgrzeiny

34 Opis badan

341 Sprawdzenie parametréw technologicznych
zgrzewania polega na wyrywkowym stwierdzeniu
podczas procesu zgrzewania zachowania warunkow
zgrzewania okreslonych w dokumentacji techni-
cznej

342 Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowa-
dzaé nieuzbrojonym okiem lub za pomocg lupy
5-krotme powiekszajacej

343 Sprawdzenie wymiaréw nalezy przepro-
wadzaC za pomocg przyrzadow pomiarowych uni-
wersalnych zapewniajacych wymagang doktadno$c¢
pomiaru

344 Badanie szczelnosci zbiornikéw cieczy po-
lega na sprawdzeniu szczelnosci ich szwu szczel-
nego wykonania wg wymagan 237, za pomocy
préby wodnej Préba wodna polega na napetnieniu
zbiornika otwartego woda i obserwacji zewnetrznej
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strony zgrzein Przecieki i pocenie sie zgrzein
wskazuje na nieszczelno$¢ zbiornika Podczas proby
zaleca sie opukiwaC zgrzeiny miotkiem miedzia-
nym zgrzeiny wykazujace nieszczelno$C nalezy
uszczelni¢ przez spawanie Przed badaniem, zgrze-
iny nalezy doktadnie oczyscic Badanie zbiornikow
cisnieniowych powyzej 0,7 atmosfery nadcisnienia,
nalezy przeprowadza¢ zgodnie z przepisami Biura
Dozoru Technicznego Dopuszcza sie badanie
szczelnosci zbiornikéw otwartych innymi sposoba-
mi, np strumieniem sprezonego powietrza, naftg

345 Proby technologiczne nalezy przeprowa-
dza¢ zgodnie z PN-61/M-69783

346 Proby wytrzymatoSciowe nalezy przepro-
wadza¢ zgodnie z PN-61/M-69783

347 Badania metalograficzne polegajg na ob-

serwacji makrostruktury tub  mikrostruktury
zgrzein na probkach, a celem ich jest wykazanie
zgodnos$ci z wymaganiami podanymi w 236
12313

35 Ocena wynikéw badan

351 Ocena wynikow sprawdzenia parametrow
technologicznych zgrzewania Wyniki sprawdzenia
nalezy uzna¢ za pozytywne, jezeli wykonane zgrze-
iny sg zgodne Z wymaganiami 22i23

W przypadku negatywnego wyniku préby, pro-
be nalezy powtorzy¢ po skorygowaniu parametrow
technologicznych

352 Ocena wynikéw ogledzin zewnetrznych
Potaczenia zgrzewane me odpowiadajace wymaga-
niom?21,231 238239 2310,2311i2312na-

lezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami normy
i usuna¢ z partu

353 Ocena wynikoéw sprawdzenia wymiarow
Partie nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami nor-
my, jezeli wyniki sprawdzenia odpowiadajg wyma-
ganiom 23 2, 23 3, 235

354 Ocena wynikoéw badania szczelnosci zbior-
nikow Partie nalezy uzna¢ za zgodng z wymaga-
niami normy, jezli wyniki sprawdzenia sg pozy-

tywne, tj potwierdzajg szczelnosc i wiasciwg sze-
rokos¢ szwu odpowiadajacg wymaganiom 2 33

355 Ocena wynikéw proby technologicznej
Partie nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami nor-
my, jezeli wyniki proby odpowiadajg wymaga-
niom 236 Jezeli wyniki préby nie odpowiadaja
wymaganiom, probe nalezy powtdrzy¢ na dalszych
trzech probkach Jezeli powtdrne badania dadza
wynik ujemny chociazby dla jednej probki, partie
nalezy uzna¢ za niezgodng z wymaganiami normy

356 Ocena wynikow proby wytrzymatoscioweyj.
Partie nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami nor-
my, jezeli wyniki proby odpowiadajg wymaganiom
24 1,242, 2431244

Jezeli wyniki proby nie odpowiadajg wymaga-
niom, prébe nalezy powt6rzy¢ na dalszych trzech
probkach Jezeli powtorne badania dadzg wynik
ujemny chociazby dla jednej probki, partie nalezy
uznac za niezgodng z wymaganiami normy

357 Ocena wynikéw badania metalograficzne-
go Partie nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami
normy, jezeli wyniki badania odpowiadajg wyma-
ganiom 236 i 2313 Jezeli wyniki préby nie od-
powiadajg wymaganiom, badania nalezy powto-
rzy¢ na dalszych trzech prébkach Jezeli powtdrne
badania dadzg wynik ujemny chociazby dla jednej
probki, partie nalezy uznac za niezgodng z wyma-
ganiami normy

4 POSTEPOWANIE Z PARTIA POLACZEN
UZNANA ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI
NORMY

Partie potaczen me spetniajace wymagan niniej-
szej normy nalezy poprawie, jezeli tgczna liczba
wad wg wymagan 23 7, 23 8, 23 9, 2310, 2311
i 2312 me przekracza 30% ogolnej liczby zgrzein
w badanych szwach i podda¢ powtérnym bada-
niom Powtérne badania sg ostateczne i powinny
obja¢ podwojng liczbe wyrobow przewidziang z
partii do odbioru Poprawienie zgrzein wadliwych
nalezy wykona¢ wg obowigzujgcej instrukcji

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujgca norme —Przemzs}owy In-
stytut Maszyn Rolniczych — Branzowy Osrodek Normali-
zacyjny, Poznan

2 Istotne zmiany w stosunku do BN-66/1904-06

@) zmieniono uktad normy

b) uzupetniono norme potaczeniami ze stall stopowe),
nierdzewnej i kwasoodpornej

3 Normy zwigzane
PN-67/M-69707 Zasady wykonywania probnych ziacz spa-
wanych i zgrzewanych o o
PN-65/M-69783 Spawalnictwo Prdba Scinania zgrzeiny li-
niowej w ztaczu zaktadkowym _ _
BN-73/4101-01 VWtyczne projektowania, wykonywania
i kontroli zlaczy wykonanych metodg zgrzewania linio-
wego stali weglowych na nakfadke



