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NORMA BRANZOWA

BN-73

Wytyczne projektowania,
wykonywania i kontroli ztqczy

4101-01

SPAWALNICTWO wykonanych metodq zgrzewania -
o . amiost
||n|owego aN-y/4'1°51-o1
stali weglowych na zaktadke Grupa katologowa 0305
1. WSTEP 1:3.7, Szew zgrzewany - szereg ggrzein punkto-

1.1, Przedmiot normy, Przedmiotem normy sg wy-
tyczne projektowanlia, wykonania 1 kontroli zigczy

wykonywanych metodg elektrycznego oporowego zgrze—
wania liniowego na zakiadke.

1:2s Zakres stosowania normy, Norme stosuje si¢
przy zgrzewaniu oporowym' liniowym na zakZadke kon-
strukcji ze stall niskoweglowych o zawartosci we-
gla maksimum 0,22% 1 grubosci blach w zakresie
0,5+ 0,5 mm,

1 Okreslenia

133.1, Zgrzewanie liniowe przerywane - sposéb
zgrzewania, przy ktérym przepliyw prgdu odbywa sig
z regularnyml przerwami, a elektrody krgskowe O-
bracajg sle ze stalg predkoscig.

1.3.2, Zgrzewanie liniowe ciggle -~ sposoébd zgrze~
wania, przy ktérym przeplyw prgdu Jest ciggly, a
elektrody krgikowe obracajq si¢ ze staig predko-

scig.

1:3:3. Zgrzewanie liniowe krgkowe - sposdd
zgrzewania, przy ktérym przeplyw pradu odbyws sie
z regularnymi przerwami, a obrét elektrod krgiko-
wych Jjeat zatrzymany na okres przeplywu prgdu.

1: 3.4, Zgrzewanle dwustronne - sposédb zgrzewa-
nia, w ktérym doprowsdzenie prgdu i koncentracja

nacisku naste¢puje za pomocg elektrod przytoionych
| do zgrzewanych czeéci z dwdch przeciwleglych stron,.

Zgrzewanie jednostronne - sposdéd zgrze-
wania, w ktérym 'doprovsradzenie prgdu 1 koncentrecja
nacisku nast¢puje za pomocsy elektrod prezyzoicnych
do zgrzewanych czesci z jednej strony.

1:. 3.6, Zgrzeina liniowa - ciggle polgczenie oze¢-
861 na okreslonym odcinku wykonane metodg 2zgrze-
wanis.

wych lub odcinkéw zgrzein liniowych.

1.3,8, Szew szczelny - zespét zgrzein punkto-
wych utozonych w 1linii zgrzewania i zachodzgcych

na sleblie o okreslong wartosé,

1:3.9. Szew liniowo-punktowy - zespdl zgrzein
punktowych utozonych w linii zgrzewania, bez wza-
Jjemnego zachodzenia na siebie.

4, Ob nienie symboli elkogc

g - grubosé¢ blachy, mm (w przypadku zgrzewania
dwoéch blach o rézneji grubodcli - grubosé
blachy cienszej),

t, - czas przeplywu prgdu zgrzewania, 8,

czas przerw w przepiywie pradu zgriewa-

nia, s,

- czas cyklu zgrzewania , s(t, =t +t

- 8ita hacisku elektrod, daN,

- predkosé zgrzewania, m/min,

natezenie pradu zgrzewania, kA,

- Bzerokosé zakladki, mm,

szerokosé zgrzeiny, mm,

szerokosé czesci roboozej elektrody, mm.
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PR-64/M~01139 Rysunek techniciny maszynowy. FPo-
tgczenia zgrzewane i lutowane

PN-75/M-69123 Spawalnictwo. Elektrody krgzkowe
do zgrzewarek oporowych liniowych. Péiwyroby

PN-64/M-69751 Préba twardoscl zigczy spawanych 1
zgrzewanych

PR-76/M-59783 Spawalnictwo. Prdéby statvczne Sci-
nania i rozciggania zgrzein liniowych

Brantowy Ofrodek Normalizacyjny przy Instytucie Spawalnictwa 1
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w ZNE TOW.
2:1. Oznaczenie sgwéw zgrzewanych w dokumentacl

technicznej powinno byé zgodne g PN-64/M-01139,

2.2, Obclasenie zgrzein powinno wywoiywaé na-
prezenia Scinajgce. Dopuszcza 8i¢ stosowanie

zgrzein poddanych obcigieniom wywoujgcym Rapre-

2enia zioZone pod warunkiem, Ze obclgzenia dopu-
szczalne dla okreslonej grubosci ozqéci oraz o=
kreslonego rodzaju materialu bedgq ustalone w spo-
86b doswiadczalny.

Szerokosé 2adki ludb nierza (rys. 1)
gabezpieczajgca przed wycisnigciem cieklego meta-
lu na zewngtrz 1 obniseniem wytrzymalosci zig-
cza nle powinna byé -mniejsza od wartosci podanyoh
w tabl. 1.
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Rys. 4
Tablica 1
g, mm 0,5 .G.75 12,0 1,25 {1,5 [ 2,0 | 2,5}3,0
Kwm |7 |8 fo |10 f11 j13 | 15(

W przypadkach uzasadnionych dopuszcza si¢ sto-
sowanie innych sserokofci sakiadek g lub kolnie-

rzy K,

4, Liczba ¢ £8C20 ] Nie
nalezy tgczyé Jednym szwem liniowym wigceJ nit

trzech oczesScl przy sgrsewaniu dwustronnym i wie-
cej ni¢ dwéch cse¢sci przy sgrzewaniu Jednostron-

nym.

R:2. Zgrzewanie csescl o péine] grubosci, Nele-
2y zgrzewal ze sobg dwie czeéci o Jednakowe] gru-

bokdci. Dopuszcza sie zgrzewanie blach o 1réine]
gruboéci, Jezeli stosunek gruboéci wiegksszej do
gruboécl mniejszej nie przekracsa 3. Dopuszosa zig
réwniei zgrzewanie trzech oczgéci, jegeli ich gru~
bosé Jjest 16wna lub gdy czesé o najwieksse] gru~
boéci bedzie umieszczona pomiedzy oszesciami o
mnie jsze] grubodci, a wzajemny stosunek grubosol
blach nie przekroosy 3.

2.6, Dostep elektrod, Zacsa powinny byé tak
projektowane, aby sapewnié latwy dwustronny dostep
elektrod prsy Jak najmniejssym wysiegu ramion
(rys. 2). W praypadkach usasadnionych (oseéci o
ksgztaltaoch siosonych) naleiy stosowsé elektrody
specjalne s

f)Patre Informacje dodatkews

-

Zle Dobrze E
Rys, 2
[o) Tz osci ziac OWe~—

80 przy obcigzeniu statycznym naleiy przyjmowaé
0,8 w stosunku do wytrzymalosci na rozcigganie me=
terialu zastosowanegona konstrukcje.

IE CZESCI DO ZGRZEW

3:1s Powlerzchnie czescl zgrzewanych w miejsocu
zgrzewania powinny byé obustronnie metalicznie

czyste tzn., bez rdzy, zgorzeliny, smaréw, farb,
ttuszczé4w -1 innych zanieczyszczen na szerokosci
zakladki, Nicsktére sposoby czyszczenia podano przy-
ktadowo w tabl. 2.

Tablica 2
Rodzaj blach Shen Praygotowanie powierszchnil
powierzchni
tiuszczanie frodkami
satluszczone hemicsnymi
Valcovane czyszczanie mechanicsne -
na simno

sscsotkq druciang, tarczy

pokryte rdzg l§cierns, piuskowvaniem,
rutowvaniemg

syszczanie chemiczne

syssczanie mechanicsane -
iaskowvanien, tarcsy
cierny, érutovaniemsg
syssczanie chemiczne

Walcowane na
gorgco lub pod-jpokryte

dane obrébce sgorseling
cleplne]

Powierzchnie ozgéci (w miejscu przewidywanego
szwu) wykonanych obrébkg skrawaniem powinny byé
obrobions w 4 klasie dokiadnosoci, Elementy na
szerokosci zakiadki pie powinny mieé nieréwnodci
w postacl wybrzuszenh, zadsiordéw, pofaidowan 11sp;'

222, Sktadanie cgescl do zerzewania powinnro ode

bywaé e8l¢ w odpowiednich prsyrszadach 1ludb uchwy-
tach sapewniajqcych zgodnosdé wzajemnego polozenia
oz¢écl s rysunkiem konstrukeyjnym., Czesci powinny
dokladnie przylegaé do siedie, Iuzy pomliedzy zio-
sonymi ozesciami (¥ miejsou przewidywanego szwht
zgrzewanego) nie powinny byé wigksze od 0,2 mm dla
blach ¢ gruboéci do 0,75 mm oraz 0,4 mm dla blach
0 grubosci powyzej 0,75 mm,

222, Sopeplanie ogesci do zgrzewania, W przy-

padku trudnosol szgrzewania w prryrzgdach moina wy-
konaé zgrzeiny punktowe prszes sczepianie. Somepia-
nie szeSci naleiy wykona¢ po sprawdzeniu prawi-
d2owosol siossnia. Zgrzeiny acsepne naleiy wyko-
naé¢ w 11&1,;1'. SEWU S@DEOWansgo -pﬁy wartoéciach pa-
rametréw technologioznyoh ustalonych dla danege
sestamu grubosci osgéci. Lioczba sgrzein sczepnyoh
oras kolejnoéé ich wykonania powinny byé podane w
instrukcji technologicsnej wykonanis czgsci,
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WYTYCZNE
4,1, Zerzewarks, Typ zgrzewarki i jej moc po-
winny byé dostosowane do rodzaju 41 gruboseci
ggrzewanych cz@scl. Zgrzewarka powlnna zapewniaé
stalodé 1 powtarzalnosé¢ ustalonych parametréw
zgrzewania (prad zgrzewania, ozasy zgrzewania i
posuw, nacisk elektrod, szybkosé sgrzewania).

4,2, Elektrody

8,2,1, Material na elektrody powinien odznaczaé
sie¢ dobrg przewodnoscig cieplng i elektryczng (po-

4,4, Praca przerywana Jest okreslana stosunkiem
czasu zgrzewania do cyklu zgrzewania (t,/t.).Przy

wykonywaniu szwéw szczelnych w przypadku  zgrze-
wanla przerywanego stosunek ten powinien wynosié
0,30 + 0,70 w zaleznoécli od przewodnosci -cieplnej
i elektrycznej materiatu zgrzewanego, |

5. WYNIKT 7GRZEWANIA

2¢1. Zgrzeiny., Ksztalt i wymiary zgrzein linio-
wych powinny byé zgodne z podanymi na rys. 3.

Hz 0’3 (g1+ g2)+ 0’8 (g1+gz)

Rys.

wyzeJ 75% w stosunku do miedzi elektrolitycznej),
twardoscig powyzeJ HB 110, temperaturg migkniecia
powyze J 59000 oraz malg skionnosdcig do tworzenia
stopiéw ¢ materialem zgrzewanym, ‘

4:2:2, Koztalt i wymiary elektrod, W zeleinosocl
od ksztaltu zgrzewanych o©zesci naleiy stosowat

elektrody krgikowe lub ksztaltowe.
GXéwne wymiary 1 keztalt pSiwyrobéw elektrod
kraszkowych powinny byé zgodne z PN-T75/M-69123.

4,3, Parametry zgrzewania, Orientacyjne parame~

try zgrzewania liniowego przerywanego podano w
tabl. 3, cigglego -~ w tabl. 4, Parametry e nale-~
2y traktowaé jako wyjsciowe przy doborze optymal-
nych parametréw szgrzewania dla danej konstrukcji
sgraewanycsh czgsci,

Tsblica 3
9 I; ty s P v d
] xi g 8 daN n/min nm
0,5 | B8s+11 | 0,0240,04 |0,0240,04 | 180+250 1,8+3 | 3,0
0,75| 10+13 | 0,0440,06 {0,0840,10 | 2004400 1,642,5 | 3,5
1,0 | 12¢15 | 0,0440,08 |0,0840,42 | 3504450 1,442,0 [ 4,0
1,25) 14+17 | 0,0840,10 j0,0440,12 1 4004500 1,241,8 | 4,5
1,5 | 15418 | 0,0640,10 |0,0640,16 | 450550 1,141,7 | 5,0
2,0 | 17+21 | 0,08+0,44 {0,08:0,20 | 5504700 1,041,5 | 6,0
T 2,5 | 20+26 | 0,0840,1% |0,08+0,22 | 6504850 0;9+1,3 | 7,0
5,0 | 22430 | 0,1040,20 | 0,10+0,30 | 750+1000 | 0,8#1,2 |8,0
Tablica 4
0 ! P v d
) kA dak n/min am
0,5 9+ic 2004250 5,5+11 3,0
c,75 10413 2504300 4,5410 345
1,0 11+% 3004400 3,5+8,0 4,0
1,25 12417 3404450 3,0#7,0 540
1,5 15:18 5004550 2,245,0 6,0

2
-

Szerokosé zgrzeiny b powinna by¢ jednakowa na
catej diugosci szwu oraz nie mniejsza od 0,8 sze-
rokoscl powlerzchni roboczej elektrody krgikowej.
Dopuszcza si@ odchyiki szerokoéci zgrzeiny linio-
wej réwne +0,5 mm na calej diugoéci szwu zgrzewa-
nego. Gigbokosé odcisku elektrod h powinna  Dbyé
nie wieksza od 0,15 grubosci zgrzewanej czesci
(ciefiszej w przypadku réznych grubosci). Pokrywa-
nie sie¢ zgrzein przy zgrzewaniu liniowym przery-
wanym (wielko&é a) powinno byé state w danym ezwie
1 zgodne z instrukcja technologiczng wykosania
cgeBcl, Odciski elektrod powinny byé rédwrnomierne,
czyste, bez peknieé powierzchaiowych, przypalen i
wtrqcen metalu elektrod.

2grzeiny powinny by¢ bez peknieé, por 1 jam u~
gadowych., Dopuszcza sle obecnosé drobnych tego ty—
pu wad w przypadku, gdy sg one umiejscowione w
czeécl Srodkowe] zgrzeiny.

6, WITYCZNE KONTROLI ZGRZEWANIA LINIOWEGO

6.1, Wytyczne ogbélne, Wszystkie wymagania powin-
ny byé sprawdzone wg okreslonych metod badan za-

wartych w wymaganiach szczegdiowych.

Prébe scinania zgrzein liniowych w ziaczu za-
kiadkowym przeprowadza sie zgodnle z PN-76/M-69783,
prébe twardoisci wg PN-64/M-69751,

6,2, Badanis ze zniszczeniem zgrzein

642+1. Z2acza kontrolne powinny by¢ wykonane 2
takich samych materiatéw jak zigcza w badane]kon-
strukcji, a zgrzeiny w takich samych warunkach jak
zgrzeinj odbierane, Jezeli normy szczegdiowe nie
postanawiajs inacze), 4o badah niszczgcych naleiy
stosowaé zigcza kontrolne,

6,2.,2, Sprawdzanie wymiardéw zgrzeiny 1 pomiar

s8ily niszczgcej zgrze ko na okreélonej
zgrzewarce przeprowadza si¢ w nastepujacych okre-
sach:
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a) na poczgtku kazdej serii produkcyjnej sgree-

wanych cze¢sci, _ |
b) po zaloieniu nowych elektrod,

o) przed wymiang elektrod, gdy szerokosé robo-
cza elektrody osiggnie najwigekszg dopuszczalng
wartosé,

d) w razie zmiany warunkéw zgrzewania,

e) w innych okresach przewidzianych w normie
szczegbdlowe j,

6.3, Protokol badan, Przeblieg i wyniki badah ne-

lety podaé w protokole badad w sposéd uniemozli-
wiajgocy nieporozumienie co do przedmiotu i warun-
k6w badania. Protokéi bada’ nalezy wykonaé szgod=-
nie s PN-76/M-69783 i PR-64/M-69751 .

KONIZEC

INFORMACJE DODATKOWE

totne v st d =6 /4101-01

a) zmisniono wartofci sserokosci minimalnych sakladek

i kolnierzy,
b) uzupelniono norm¢ prsykiadasi ksstaltowania elektrod

specjalnych v prsypadku :gr:ovani-n liniowego cseéci o
ksst attach zlotonych (rysunek),

c) okreflono wartofci dopusscsalnych luséw pray skie-
danju csefci,

d) smieniono i rozszersono sakres prrykladowych para-
wetrév sgrzewania,

2s Przyklady zastosowania elektrod specjalnych przy
zgrzewaniu liaiowym blach wg rysunku.

3, Wydanie 4 ~ stan aktualny: kwieciefi 1986 - uaktual=
niono normy zwigzane oraz zamieniono grupe katalogowqe




