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Wytyczne proiektowania, 
4101-01 . wykonywania i kontroli złączy 

SPAWALNICTWO wykonanych metodą zgrzewania 
Zaml_t 

liniowego BN·~/"101'()1 

słali węglowych na zakładkę Grupa kałolog_a 0305 

1. wsm 
1.1, Przedmiot nonn:y. PrzedmiotellI nonny 8ą wy­

tyczne projektowania, wykonania i kontroli złączy 
wykoz:r;yw8ll;YCh metodą elektrycznego oporowego zgIW 

wania liniowego na zakładkę. 

1.2. Zekręsstosowąp1a normy. Honn, stosuje si~ 
przy zgrzewaniu oporowym : liniowym na zak4dk, k0n­

strukcji ze stali niskowęglowych o zawartości wę­
gla maks1mum 0,22% i grubości blach w zakresie 
0,5 ' i- 0,3 DIIII. 

1.3. Określenia 

1.3.1. Zgrzewen1 e liniowe przer.ywan! - sposób 
zgrzewllIlia, przy kt6rym przepąw prądu odbywa ~ 
z regularn;ym1 przerwami, a elektro~ krą6kowe 0-

bracają się ze stałą pr,dkośoią. 

1.3.2. Zgrzewenie 11n1 0we c:łAde - spos6b Z6t'ze­

wania, przy kt6rym przepływ prądu jest o1ęg1y. a 
elektro~ krątkowe obracają si, ze stałą pr,dko­
ściął 

1. ~. 3. Zmeweni e liniowe krikowe - sposób 
zgrzewania, przy którym przeplyw prądu odbywa si, 
z ,rElgularnym1 przerwami. a obrót elektrod krętko­
wych jest zatrzy!ll8.D;Y na okres przepqwu prądu. 

1.3,4. Zgrzewenie dWustronne - sposób zgrzewa­
nia, w którym doprowadzenie prędu i koncentrac ja 
nacisku następuje za pomocą elektrod przylotonych 
do zgrzewau;ych części z dwóch przeciwlegąch s1iD:lD. 

1 .3. 5. Zgrzewenie jednostronne - sposób zgrze­
wania , w którym doprowadzenie prądu i koncen~ 
nacisku następuje za pOIllOOą elektrod. przyloto~ch 
dozgrzewau;ych części z jednej .tro~. 

1.3.6. Zgrzeine liniowa - ciągle połączenie osę­

śoi na określoD1lll odcinku w.rkonane I118to~ zgrze­
wania. 

1.3.7. Szew zgrzpAny - szereg zgrzein punkto­
wych lub odcinków zgrzein liniowyoh. 

1.3.8. Suw szczeJpy - zespól zgrzein punkto­
wyoh ulotoD;ych w linii zgrzewania 1 zachod.ząolOh 

na siebie o określoną wartość. 

1.3.9. Szew l1 n1 owo-punktow;y - zespól zgrzein 
punktow.rch uloto~ch w linii zgrzewania, bez wza­
jemnego zachodzenia na siebie. 

1.4. Objaśnienie symboli (wielkości) 

g - grubość blachy, DIIII (w przypadku zgrzewania 
dwóch blach o r6tne;lgrubości - grubość 

blacby cieńszej), 
tz - czas przepływu prądu zgrzewania, a, 
tp - czas przerw w prze]>lyw1e l?rędu zgraewa­

nia, s, 
tj: - czas cyklu zgrzewania , s( te: = tz +tp ), 

P - a11a Mciaku elektrod, daN, 

. V - prędkość zgrzewania, mllllin, z 'z -natQtenie prądu zgrzewania, kAt 
K - szerokość zakladki. I11III, 

b - szerokość zgrze iDY , ma, 
d - szerokość części roboozej elektro~, ... 

1.5. N0rml ZwiAzęne 

PN-64/M.:.o11}9 Rysunek techn1czn;y Ila8zYl1QW7. Po­

łączenia zgrzewane i lutowane 

PH-75/M-69123 Spawalnictwo. Elektrody kr,tkowe 
do zgrzewarek oporow,ych liniow.ych. P6~W7roby 

PN-64/M-69751 Próba twardości zląc~ spaw~oh i 
zgrzewanych 

PN-76/M-69783 Spawalnictwo. Pr6b,y stQt~ozne ści­
nania i rozciągania zgrzein liniow.Jch 

Brantowy O'rodek Normalizacyjny przy In.tytucle Spawalnictwa 
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2. 1fYTJCZ1!E PRQJEKPANIA 

2.1. Oznaczenie S!!ÓW zmmmh w doltwDeilt8Q;J. 
technioznej powinno być zgodne • P5-64/U-011'9. 

2.2. OboiUenie 'FzeiQ ~1nno wywolywać na­
prę te nia śOinaj,oe. Dopusscaa ai, atosowanie 
zgrzein podd~h obc1,*eniom wywolQjłla.18 naprt­
tenia zlotone pod warunkiem, ie oboi,ienia dopu­
szczalne dla określonej grubośoi o.,lIoi oru o­
kreślo~go rodzaju materialu b~ ustalOM w spo­
s6b doświadczalny. 

2.3. Szerokość aakladk1 lub kQlpierz. (rys. 1) 
sabezpieozaj,oa przed wyoiśnit01e. oieklego met~ 
lu na zewDłltrz i obD1ieniem W7trzymalośc1 zl,­
cza nie powinna b7ć -mniejsM- od wartolloi pode.Jvoh 
w tabl. 1. 
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tab110a 3 

9, - 0,5 0,15 1,0 1,25 1.5 2,0 2.5 3,0 

K - '1 8 9 10 11 13 15 18 

W prżypadkach uzuadnioD;yCh dopuuoza alt ato­
sowanie ~h s •• .roko,oi aakladek fi lub kołnie­
rzyK. 

2.4. Liozba oleśoi laczoQlOh jedpyp s"e.. Ni. 
nalały l,ozyć jedn;vl s.... l1n1ow,a wiooej n1ł 

trze oh oztści "przy sgrsewaniu dwuatromqa i wit­
oej ni* dw60h 0~601 prsJ agrzewaniu jednoatroD-

1J11Il. 

2.5. Zgrze.,nl, c.elloi o 'ró.ptj &rUb0t01. Bale­
ły zgrzewać ze sobll d1r1e c .. ll01 o jednakowej gru.­
bośoi. : Dopuszoz. s1, zgrzewanie blaoh o róinej 
grubośoi, jeteli stosunek grub0601 witka.ej do 
grubOśoi mniejszej nie przekracza ,. Dopuszoz. &ił 
równiet zgrzewanie trzeoh 01lt60i, je.eli ioh gru­
bość jest l'ÓWna lub ~ o.tŚć o na;1witksaej gru.­
bośoi btdzie WIliesaczona poId.tdz7 ~ 0 .. 1I01aa1 ° 
mniejssej grubości, a wzaje~ stosUDek grubośoi 

blaoh nie praekroozy ,. 

2.6. Dostep elektrod. Zl,ou pow1D.Qy b;rć tak 
projektowane, ab7 sapnD1.ć l.tw;r dwu8troDą __ p 
elektrod przy jak najllll1ejs.,. lą8it8'1 1'SII1oD 
(17s. 2). W pra;ypa.dkaoh uzuadn1olQ'ch .(o .. 'oi o 
ksataltś.oh .loio.ayoh) nal .. y atollOW.ć elektrody 
apeojalno '1). 

tle Dobrze 

c==:::J------co [ 
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2.7. Wsp6łozynni k JYtrtY"?ości zlacza lipiowe_ 
Go. prz;r obci,teniu statyczn;ym. naldy przyjmować 

0,8 w stosunku do wytrzymałości na rozci!lgari1ema­
terialu saatosowaneg~iI18. konstrukcjO. 

3. P1łZ!G9WWA1!P OZJŚOI DO ZGKZEWANIA 

'.1, Po!iefZchn1 e czeŚoi zgrzewanych w miejsou 
.grzewania powiDD;1 być obustronnie metalicznie 
czyste tzn. bez rdzy, zgorzeliny, smarów, farb, 
tluszczów ,1 1mlych zanieczyszczeń na szerokości 

zakładki. NiGkt6re sposoby czyszczenia podano ~ 
kładowo w tabl. 2. 

hbUca 2 

Rod •• j blach Stu Pralsotovanl. povler.chnj powl.l'lIehnl 

a.tluncaoll. 
lociuunoun1e 'rodkuJ. 
Ioh.mO.Ilp! 

Valoowau ~0.7aaO.ani. Moh.li1cau -
.. al_ •• o.otk, lIrIIolan" taro •• 

polaJt. l'Ila, ~~1eI'Ił'ł plukoWlllll •• , 
I'Iltowele., 

~.,..oaan1e ch •• lcan. 

V&lOonll ... ~.7.IIC.anle _olIanio ... -
101'.0 lllb pod- polaJte :~."OftJll... taroa, 
el ... obr6bo. ·ror.all~ ol.n,. 'lNtovallla., 
claplMj ~.,.ao.anl. obaalosn. 

Powierzohnie oztśoi (w miejscu prsewidywanego 
szwu) wykonanyoh obr6bk, skrawaniem pcnri.D.n;y b;rć 

obrobione w 4 klas1e doJtladno601. Elementy na 
.zerokośoi zakładk1 nie powi~ mieć nierównośoi 

• posta01 wybrzusseń, zadsior6w, pofałdowań itp. 

3.2. Słr:l'Y'en1e ollAoi do zgrzewap'" POW1D.no odao 

b;rwać s1ł • odpowiedniCh prsyr.,dach lub uC~-. 

tach zapewaiaj'a.Tch sgodnollć wzajemneso polołania 
oz,łoi e r,rsUDk1e. kOJlBtrukcyj.aya. Oe,łci powinny 
dokladn1e prz;rlegać do siebi.. Luzy poa1tdz;r zlo­
ioQ1a1 cz,śoiami (w miej8cu przewidywanego szWU 
zgrzewanego) nie powi1:l.ą b7ć witka .. od 0,2 _ dla 
blach o grubołoi do 0,75_ oraz 0,4 lIIIIl dla blacb 
o gruboŚCi powytej 0,75 _. 

3.3. Bo.pi,bl, oedoi do zmewpnia. " przy_ 

padku t1'Q4Dolloi sgrzewania w prąrzll~"ch actna W7-
konać egrze1.ay punJr.:towe przee.ozepianie. Be pf ... 

Die oe,ł01 nalety w;rkonać po apra1ldsen1u prawi­
dłowolloi elotenia. Zgrze1.ay .c.ep.tle IlAlet;r wyko­
bać w l~ .. .t snu • ., ewa.aego ,prłi7 wartośoiach pa_ 
:raaetr6w technolog1os.Q;,ych ustaloJI;Yoh dla ~go 
ze $ 1 pubośoi o.,.oi. Liceb •• grzeiD sozep.ayoA 
Ofte kole3nołć ioh W1kOn&n1. powin.ay b;yć podane w 
1AetrukQ31 teohnologiOSDll3 w;rkonsbu 0&.601. 
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4. !ITICZBE mOlfA.Nll ZŁ4Czy ZGRZE'RWCB 

4.~. Zmewarka' T:fp zgrzewarki i jej .oc po­
winQJ b7ó dostosowane do rodzaju i grubośc1 

zgrsew~h oz,ś01. Zgrzewarka powinna zapeWlliaó 
staloió 1 powtarzalność U8talo~ch parsaetrów 
zgrzewania (P1'łld zgrzewam.a, ozas;y zgrzewam.a i 
posuw, na.c1ak elektrod, szybkOŚć sgrzewam.a). 

4.2. Elektrody 

-.2.1. Material na elektrody powinien odznaczać 
a1, dobrą prze .. o~ośoią cieplną i elektryczną(po­

~ 

b 

wytej 7~ w stosunku do miedz1 elektrolitycznej), 
twardośc1" powytej HB 110, temperaturą mięknięcia 
powytej 3~oC oraz małą skłonnośoią do tworzen1a 
atopów z materialeIII. zgrzewanym. 

4.2.2. Ksztalt 1 w:ym1az;r elektrod. W zale~nośol 
od kaztaltuzgrzew~ch oz,śc1 nalety stoaować 

elektrody ~owe lub ksztaltowe. 

Gł6wne w,rmiar,y i kształt p6łw,rrob6w elektrod 
krątkow,rch powinny być zgodne z PK-75/K-69123. 

4.3. Pun,trz !mewen1 a.orientao,- jne parame­
try sgrzewam.a liniowego przerywanego podano w 
tabl. 3, c1flglego - w tabl. 4. Paramet17 te nale­
ły traktować jako wyjśc10we przy doborze optymal­
n;yoh parametrów sgrzewania dla danej konstrukcji 
&grsewan;yoh cztści. 

TablicA' 

11 l. !. tp P .. d - l<4 8 II dali 1l/m1n -
0,5 8+11 0,02.0,04 O ,02-łO ,04 180+0150 1, 8+' },O 

0.?5 10+1' O,~,06 0,0lI+0,10 2OOfJIOO 1,t.+2,5 ;,5 
1.0 12+15 0,04.0,00 O,~,12 }50+45O 1,4+2,0 4,0 

1,25 14+17 0,04+0,10 O,~.12 400+500 1,2+1,0 4,5 

1,5 15+18 O,06-łO,10 O,06-łO,16 450.550 1,1+1,1 5,0 

2,0 1?+21 0,08+0,14 0,08.0,20 550+?00 1,0+1" 6,0 
- 2,5 20+26 0,08+0,14- 0,08+0,22 650f850 0,9+1,' ?,O 

},O 22+,a 0,10.0,20 0,10.0,30 ?50.-1000 0,8+1,2 8,0 

Tablica 4 

11 1. P 11 d .. tA dali II/ain -
0,5 9+12 200ł250 5,5ł11 ,,O 

0.75 1ot11 250+'00 4,5+10 ',5 

1,0 11+14 ,00+460 ,,5-ł8.0 4,0 

1,25 12+1"1 340+450 ',Oł-7,O 5,0 

1,5 15+18 400ł550 2,2+5,0 6,0 

4.4. Praca przep'wene oleat określana stosunkiem 
czasu zgrzewam.a do cyklu żgrzewan1a (tz / te ). Pr'J 
wyko~am.u szwÓW szcze~oh · w prfi1P&dku zgrze­
wania przerywanego stosunek tenpow1nien wynosić 

0,30 + 0,70 w zalejnoś01 od prsewodnośol·ciGplnej 
i elektrycznej mater1alu zgrzewanego. 

5. wmpg ZGRZEW A!!U 
5.1, Zgrzein.y. Ksztalt 1 wymiary zgrzein linio­

wych powiŻlDy być zgodne · z podanym1 na rys. " 

a 
14101-01-3\ 

Szerokość zgrze1l1J' b po~n.ns. być jednakowa na 
całej długoś01 szwu oraz nie ' mniejsza od 0,8 sze­
rokości powierzchni roboczej elektrody kr~tkowej. 
Dopuszoza s1ł odchyłk1 .Bz~rokośc1 zgrzeiny linio­
wej ~6wne ±O,5 mm na całej długości szwu zgrzewa­
nego. Głębokość od01sku elektrod h powin.ns. być 

n.1e w1tkUa od 0,15 grubośc1 zgrzewanej części 

(c1eńszej VI przy,padku r6~nych grubośc1). Pokrywa­
nie s1ę agrzein przy' zgraewaniu liniowym przery­
waD;,YIII (wielkość II) powinno być stale VI d~ szme 
. ' . 

1 zgodne z instrukcją technologiczną wykońania 

cz,śc1. Odc1sk1 elektrod powinny być równomierne, 
czyste, bez pękn.1ęć powierzchrliow,ych, przypaleń 1 
wtrąceń metalu elektrod. 

Zgrzeiny powil:Ul,.y być bez pęknięć, .por i jam u­
sadow;yoh. Dopus~cza się obecność drobnych tego ty­
pu wad ·w przypadku, gdy są one umiejscowione w 

ozęśoi środkowej zgrze1n;y. 

6. WYTyCZNE KONTROLI ZGRZEWANIA LINIOWEGO 

6.1. WYyYczne Ogólne, Wszystk1e wymagania ~ 
~ być sprawdzone wg określo~ch metod badań za­
wartych .. wymagan1ach szczegółowyoh. 
Pr6bę ścinania zgrzein liniowych w zł~('7.ll za­

kładkowym przeprowadza się zgodnie z P.N-76./M-<i978" 
prób, twardości wg PN-64/M-69751. 

6.? Badan1a ze zn1az::.zen:1em zgrzein 

6.2.1. Złlcza kontrolne powinny bWć wykonane z 
takich samych materiałów jak złącza w badanejkon­
strukcj1, a zgrzeilly w takich samych warunkach jak: 

zgrze!.ai· odb1erane. Jetel1 normy szczegółowe n.1e 
postanawiają ioaoze;" do badailniszcząoych naldy 
stosowaĆ złącza kontrolne. 

6.?? Sprawdzanie wymiarów zgrzeiny 1 pomiar 
siłY n1szczaoej zgrze1Dę wykonAne na określonej 

zgrzewarce przeprowadza się w następujących okre­
sachl 



.. 

.. 
a) na poozątku kałdej ser!1 produlto,.jaej .grse­

wan;j'oh c~łś01, 

b) po zalobniu nQW70h elektrod, 

o) przed .,m18n, elektrod, ~ szerokość robo­
oza elektrodT osiągnie najw1łk •• ą dopu.zo~lną 

wartość, 

d) w razie pi an;r warunków zgrzewania, 

e) w 1nn;roh okresaoh przew1dz~ch w nONie 
.zożeg61owej. 

6. ,. Protok61 badoń. Przebieg 1 wyniki badań na­
le&7 podać w protokole badań w spos6b un1eaotli­
Wiaj,o,. nieporozumienie CO do przedmiotu i warun­
ków badania. Protok61 badań nale~ wykonać .god­
nie • PN-76/M-69?8' i PB~/II-69?5" • 

(OllIC 

1. lit".. p' MI •• t_ag 4. U~/4101-o1! 

a) :.ie~loDo varł06c! ••• rOko'c! alD1 .. 1BlOb • .tlall.k 

i kolni.rz1. 
b) u.up.lniono nor .. pr'1kltdul t..taltowan1a .1.ktra4 

ap.cjalDJob v prlJPacUna 'p'aovan1a l1a1owgo o .. ~i II 

~astaltaob .1oioD7Ch <PJ8un.k). 

ol OU'.610DO vafto'oi llopu.o.lIlllJClb l .... pr., .kl ... 
dulu 0 ... 01. 

]I--+-. 

, 

4) Ial.DiODO i ro •• zor.ono .akres pn,kla401lfoh pu ... 

1Młr6w 'p's.vania. 

2. PlzlkladJ zastosowania el.ktrod specialąych przy 

zq&!veplu 1111.102. blach ' wg rJaunku. 

3. Wydani. 4 - staD aktualny I kwiecień 1986 - uaktual­
niono normJ zwi~an. oraz ~.nlono grup~ katalogow,. 

~ł -

. 9101-01-x. 


