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NORMA BRANZOWA BN-81
MATERIALY Spawalnictwo 4134-01
DO SPAWANIA ;
| LUTOWANIA Proszki metalowe
do napawania
Grupa katalogowa 0305
1. WSTEP 2.5. Przyktad oznaczenia proszku metalowego grupy

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s3 prosz-
ki metalowe rozpylane w ostonie gazow oboj¢tnych
lub ich mieszanin, przeznaczone do napawania plazmo-
wego 1 gazowego.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Grupy. W zaleznosci od rodzaju gtbwnych sklad-
nikOw stopowych rozréznia si¢ trzy grupy proszkéw wg
tabl. 1. '

Tablica 1

Oznaczenie grupy Glowne skladniki stopowe

PMCo kobalt
PMNi nikiel
PMFeCr zelazo-chrom

2.2. Rodzaje. W zaleznosci od twardosci uzyskiwane]
napoiny, rozroznia si¢ rodzaje proszkOw oznaczone
liczbg okresSlajacg orientacyjng twardo$S¢ napoiny
w skali Rockwella.

2.3. Odmiany. W zaleznosci od stosowanej metody
napawania, rozroznia si¢ dwie odmiany proszkow:

— proszki do napawania plazmowego — P,

— proszki do napawania gazowego — G.

2.4. Sposob budowy oznaczenia. Oznaczenie proszku
powinno zawiera¢: symbol grupy, rodzaju, odmiany
I numer normy.

MPCo, rodzaju 50, odmiany P:
PMCo-50P BN-81/4134-01

3. WYMAGANIA

3.1. Wyglad zewnetrzny. Proszek powinien mieé¢ ko-
lor szary oraz nie powinien zawieraé zanieczyszczen
obcych dostrzegalnych wzrokowo bez stosowania
optycznych przyrzadéw pomiarowych i1 nie powinien
by¢ zbrylony.

3.2. Gestosé nasypowa, sypkosc i analiza sitowa prosz-
ku — wg tabl. 2.

3.3. Skiad chemiczny proszku niczaleznie od odmiany
(P 1 G) — wg tabl. 3. Dopuszcza si¢ rowniez wykona-
nie proszkdw o innym skiadzie chemicznym.

3.4. Wiasnosci spawalnicze. Proszek powinien sypac
si¢ rownomiernie, nie zatykajac przewodow palnika.
Stopiony proszek powinien prawidlowo zwilza¢ napa-
wang powierzchni¢, umozliwiajac wykonanie napoiny
bez pe¢cherzy i pekni¢é. Powierzchnia napoiny powinna
by¢ réwnomierna.

3.5. Twardo$¢ napoiny — wg tabl. 3.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Proszki nalezy pakowa¢ w zamykane
szczelnie pojemniki: metalowe, z tworzyw sztucznych
lub inne opakowania zabezpieczajgce je przed wilgocia
t zanieczyszczeniem o zawartosci | —25 kg proszku.

Tablica 2
Ggstos¢ nasypowa Sypkosé ADAEEA iE o
Oduiiang. prosthy Cirupa. prosiey kg/m’ S klasa ziarnowa udziat frakcj
mm %
PMCo
P PMNi 3000 -+ 5000 max 90 0,075 +0,30 min 90")
PMFeCr 0.0 =0,075 max 10
G PMCo
' PMNi 4000 + 5500 max 300 0.0 +0.075 100?)
") Dopuszeza sig ziarna proszku w klasic ziarnowe) 030--0.32 mm max 2 %.
) Dopuszcza sig ziarna proszku w klasic ziarnowej 6.075 0088 mm max 2 7.

Zgtoszona przez Branzowy Os$rodek Normalizacyjny przy Instytucie Spawalnictwa
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu dnia 19 maja 1981 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 stycznia 1982 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 13/1981 poz. 59)
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srodkami transportu. Przy transporcie pojemnikéw
z proszkiem nalezy unika¢ gwaltownych wstrzaséw
i uderzen.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan. Proszki nalezy poddac¢ nast¢pujg-
cym badaniom:

a) sprawdzeniu wygladu zewng¢trznego (3.1),

b) sprawdzeniu ggstosci nasypowej (3.2),

¢) sprawdzeniu sypkosci (3.2),

d) sprawdzeniu udzialu frakcji (3.2),

e) sprawdzeniu sktadu chemicznego (3.3),

f) sprawdzeniu wlasno$ci spawalniczych (3.4),

g) sprawdzeniu twardosci napoiny (3.5).

5.2. Skiad i licznosé partii. Partia proszku przedsta-
wiona do kontroli powinna stanowi¢ ujednorodniona
mieszaning proszkow pochodzacych z tych samych su-
rowcow wsadowych 1 przy udziale tych samych mate-
rtatbw ceramicznych.

Wielkos¢ partii proszku nie powinna przekraczaé
200 kg. Liczno$¢ partii nie powinna przekracza¢ 200
sztuk opakowan jednostkowych.

5.3. Sposob pobierania probek. Przy pobieraniu pro-
bek nalezy stosowa¢ wytyczne wg PN 75/H-04936.
- 7 kazde] partii proszku przeznaczonego do odbioru
nalezy wybra¢ w sposob losowy, w zaleznosci od liczby
opakowan N w partii, liczhe opakowan n wg tabl. 4

Tablica 3
| Sklad chemic: szkow, % i _
Oznaczenie proszku Kiadl shemicany Proszxow; 4 Twardos¢ napoiny
C+Si+B Co Fe Cr W
PMCo-45 2.2+4 55 <70 — 3+6 42 +48 HRC
PMCo-50 3.0%35 52 +67 max 3 5+9 48 + 59 HRC
PMCo-55 46 45 =60 28 +34 #5112 53 <39 HRC
PMNi-20 i 3550 200 =260 HB
“PMNi-30 4.0 +6.,0 max 2 — 250 +310 HB
PMNi-35 - 4.5-+7 300 =+ 360 HB
max 1.0 —
PMNi-45 5+8 max 3 41 ~48 HRC
PMNi-50 6-+9 3=5 5<8 48 +54 HRC
PMNi-55 6.5+95 714 52 =58 HRE
PMFeCr-60 45+95 = 70 +85 10+ 15 ' 55465 HRC v
Na kazdym pojemniku z proszkiem nalezy w sposdb Tablica 4
trwaty umiesci¢ nastgpujace dane: Liczba opakowan jednostko- Liczba opakowan wybranych
a) nazwe wytworey, wych w partii N do pobierania probek n
b) numer pgrtu proszku, sk
¢) oznaczenie proszku, : 5 "
. + SZV t
d) date produkciji, bl
¢) mas¢ proszku, 6+ 15 3
f) twardos¢ napoiny, 16+ 35 7
g) znak kontroh jakoS$ci. 16 = 60 ]
4.2. Przechowywanie. Proszki nalezy przechowywac raa 5
w opakowaniach zamknigtych, w warunkach zabezpie- '
czajgcych je przed zanieczyszczeniem 1 zawilgoceniem. 100 ~ 149 10
4.3. Transport. Proszek nalezy przewozi¢ krytymi 150 + 200 1

Z kazdego wybranego opakowania nalezy wg PN-75/
H-04936 rys. 1 pobra¢ prébnikiem a), probke ogdlng
o masie do 3 9% zawartosci opakowania jednostkowego
1 po zmieszaniu pobranych probek proszkow przysta-
pi¢ do kwartowania. Uzyskang Srednia laboratoryjng
probke proszku nalezy podzieli¢ na 3 czgsSci: jedng na-
lezy wykorzysta¢ do badan, drugg przeznaczy¢ dla od-
biorcy, trzecig —.pozostawi¢ do wykonania ewentual-
nych badan rozjemézych.

Pakowanie i znakowanie $redniej probki laboratoryj-
nej — wg rozdz. 4.

Probk¢ do badan rozjemczych nalezy przechowywac
przez 3 miesiace.

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie wygladu zewnetrznego nalezy prze-
prowadza¢ wzrokowo bez stosowania optycznych przy-
rzagdéw pomiarowych. Sprawdzenie koloru proszku na-
lezy wykonywac¢ przy Swietle dziennym.

5.4.2. Sprawdzenie gestoSci nasypowej — wg PN-75/
H-04930.

5.4.3. Sprawdzenie sypkosci proszkow odmiany P —
wg PN-74/H-04935, a proszkéw odmiany G — wg
PN-74/H-04935, stosujac lejek o Srednicy wewngtrzne)
szyjki 1 mm 1 przesypujac 25 g proszku.

5.4.4. Sprawdzenie udziatu frakcji — wg PN-75/
H-04933.
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5.4.5. Sprawdzenie sktadu chemicznego nalezy prze-
prowadza¢ wg Instrukc) Analiza chemiczna stellitdow').

5.4.6. Sprawdzenie wiasnosci spawalniczych

5.4.6.1. Sprawdzenie wtasnosci spawalniczych prosz-
kow odmiany P. Probg napawania plazmowego nalczy
wykonywa¢ na odcinku oczyszczone) blachy ze stali
niskowg¢glowe) o wymiarach 20X30X 100 mm. Do napa-
wania nalezy stosowac nastgpujgce parametry:

— natgzenie pradu 80 +-90 A,
— zuzycie proszku 2 ¢m’/min,
— predkos$¢ napawania 6 cm/min,
— przeptyw argonu plazmowego 2.5 1/min,

transportujacego 30 I/min,

okoto 60/min,
okoto 15 mm,

— liczba wahan palnika

— szerokos¢ napoiny

— grubos$¢ kazdej warstwy na-

poiny okoto 2,5 mm,

— liczba warstw napoiny 3.

Napawana probke¢ nalezy studzi¢ w spokojnym po-
wietrzu.

5.4.6.2. Sprawdzenie wtasnosci spawalniczych prosz-
kéw odmiany G. Prob¢ napawania gazowego acetyle-
nowo-tlenowego nalezy wykonywac na odcinku oczysz-
c¢zonej blachy ze stali niskowgglowej o wymiarach
30X15X100 mm. Plaskownik przed napawanieni nalezy
podgrza¢ do temperatury do 600 °C, stosujac ptomien
neutralny.

Przy napawaniu proszkéw grupy PMNioraz PMFeCr
nalezy stosowa¢ ptomien neutralny, a przy napawaniu
proszkow grupy PMCo ptomien nawgglajacy z nadmia-
rem acetylenu 20 +30 %.

1 Patrz Informacje dodatkowe p. 2.

Napawanie nalezy wykona¢ jednowarstwowo, przy
czym grubod¢ napoiny powinna wynosic minimum
2 mm. Po napawaniu probk¢ nalezy studzic w spokoj-
nym powietrzu.

5.4.7. Sprawdzenie twardoSci napoiny. Do sprawdze-
nia napoiny nalezy wykorzysta¢ probk¢ napawang wg
5.4.6 nie poddang obrobce cieplnej. Na powierzchni
napoiny nalezy wykona¢ co najmniej 5 pomiar6w twar-
dosci, przyjmujac jako wynik koncowy Srednig aryt-
metyczng poszczegodlnych twardosct. Dopuszcza sig je-
den wynik pomiaru twardosci nie mieszczacy Si¢ w za-
kresie twardo$ci dla danego gatunku proszku podanego
we tabl. 3.

55. Ocena partii. Parti¢ proszku nalezy uznac za
zgodng z wymaganiami normy, jezeli prObka pobrana
do badan speini wymagania wg rozdz. 3.

W przypadku niezgodnosct wynikéw badan z wyma-
ganiami, dopuszcza si¢ wykonanie badan powtor-
nych.

5.6. Badania powtorne. Do badan powtornych nalezy
pobra¢ dodatkowo dwie probki proszku. Badania
powtorne nalezy przeprowadzi¢ w zakresie, w ktorym
uzyskano ujemny wynik badan. Badania powtOrne sg
ostateczne.

5.7. Zaswiadczenie wytworcy o wynikach badan. Dla
kazdej partii proszku wytworca powinien wystawi¢ za-
swiadczenie, w ktorym nalezy podac¢ co najmniej nastg-
pujace dane:

a) nazweg 1 adres wytworcy,

b) rodzaj i oznaczenie proszku,

¢) numer partii proszku,

d) wielkoS¢ partii proszku,

e) stwierdzenie zgodnosci z wymaganiami normy.

KONTIEC

INFORMACIJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme¢ — Instytut Spawalnictwa, Gli-
wice.
2. Normy i dokumenty zwigzane
PN-75/H-04930 Metalurgia proszkow. Oznaczanie gestosct nasypo-
wej
PN-75/H-4933 Metalurgia proszkéw. Analiza sitowa .
PN-74/H-04935 Badanie proszkéw metali. Oznaczanie sypkosci
PN-74/H-04936 Metalurgia proszkow. Wytyczne pobierania i przy-
gotowania probek
Instrukcja: Analiza chemiczna stellitow, Instytut Spawalnictwa, Gli-
wice; 1977 r.
3. Normy i dokumenty zagraniczme
RFN DIN 8555 Teil | Beiblatt | Schweisszusatzwerkstoffe zum

Auftragschweissen. Beschreibung und chemische Zusammenset-
zung der Legierungsgruppen

ZSRR TOCT 11546-75 CMecH nopouiKoB /118 HANNAaBKW
FOCT 21448-75 IMopollky M3 CIUIABOB 11 HanJaBXH

YCCP PTY 1179-67 Pecnybaukancuue TexHuyeckde Y cioBus.
[Topowok HaiylaBO4HbIA T paHyIMpoBaHHbIH. BHECCEHBI UHCTUTY-
Tom enextpocsapkd um. E. O. Matona v Topeickum 3aBoaom
HarJlaBOYHbIX TBEP/IbIX CIIJIABOB

4. Symbol wg SWW — 0651-5.

5. Autorzy normy — mgr inz. Jerzy Ziemlinski, mgr inz. Jan
Poskrobko 1 inz. Janusz Ostrowski — Instytut Spawalnictwa, Gliwice.



