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N O R M A B R ANŻOWA BN-81 
Spawalnictwo 4101-02 ZGRZEWANIE Wytyczne przygotowania METALI Zamiast , 

do CZęSCI zgrzewania BN-68/4101-02 

iskrowego Grupa katalogowa 0305 

l. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są wy
tyczne przygotowania częśc i o przek rojach zwa rtych 
i niezwa rtych do zgrzewa nia oporowego, doczolowego 
iskrowego. 

1.2. Zakres stosowania normy. Normę należy stoso
wać przy projektowaniu i wykonywaniu części ze stali 
niskowęg l owych o zawartości węgla do 0,25% . prze kro
jach zwa rtych do około 10 000 mm 2 oraz blach i rur 
o grubości ścianki do 10 mm , zgrzewanyc h doczołowo , 

iskrowo. 
1.3. Określenia 
1.3.1. przekrój zgrzewany - wielkość powierzchni 

przekroju części przeznaczonych do zg rzewani a, mie
rzona w płaszczyźni e prostopadłej do kierunku działa
nia si ł y docisku spęczania, równa przekrojowi gotowej 
zgrzeiny bez wypływki. 

1.3.2. przekrój zgrzewany zwarty - przekrój jak 
w 1.3.1 o k ształcie kołowym , wieloboku foremnego , 
prostokąta o stosunku boków w zakresie l -:- 1,5 lub 
o kształtac h podobnych. 

1.3.3. przekrój zgrzewany niezwarty - przek rój ja k 
w 1.3 .1 rury kołowej lub wielobocznej, teownika, ceow
nika, kątownika, dwuteownika , płaskownika o stosun
ku boków powyżej 1,5 lub o kształtach podobnych. 

1.3.4. długość wystawania l, II - długość odcinków 
końców częśc i wystających z elektrod zgrzewarki. 

1.3.5. długość zamocowania l:, l~ - długość części, 

na której jest ona zamocowa na w elektrodach zgrze
warki. 

1.3.6. długość technologiczna zgrzewania l, - suma 
długości wystawania i zamocowa nia. 

1.3.7. naddafek na wyiskrzanie LI". - odcinek długoś
ci wystawania, równy skróceniu części w wyniku proce
su wyiskrzania. 

1.3.8. naddatek na spęczenie LI , - odcinek długości 
wystawania równy skróceniu części w wyniku procesu 
spęczan ia. 

1.3.9. naddatek na zgrzewanie LI, - sumaryczna dłu
gość nadda tków na wyiskrzanie i spęczanie. 

1.3.10. powierzchnia stykowa - powierzchnia styka
nia się ob u części w początkowej fazie zgrzewania . 

2. PRZYGOTOWANIE CZĘŚCI DO ZGRZEWANIA 

2.1. Powierzchnie boczne i stykowe części zgrzewanych 
powinn y być czyste, aby zapewniony był swobod ny 
przepływ prądu między elektrodami i częściami zg rze
wanymi oraz między częściami zgrzewanymi . 

2.2. Przygotowanie części na długości wystawania 
elektrod. Części o jednakowym przekroju lub odchył
kach podanych na rys . 2 nie wymagają dodatkowego 
przygotowania. W pozostałych przypadkach należy 

zgrzewa ne części przygotować zgod nie z zaleceniami 
podanymi na rys. 3. 

2.3. Przygotowanie powierzchni stykowej przy więk
szych przekrojach części zgrzewanych. Zaleca s ię dla 
ułatwienia za początkowan ia procesu zgrzewania ukoso
wanie jednej z części zgrzewa nych rur lub blach o gru
bości g ~ 5 mm wg rys. 4a) i b). 

W przypadku zgrze wania części o przekrojach zwa r
tych (bez podgrzewa nia) można równ ież zastosować 

ukosowa nie jednej z części wg rys. 4c). 

Branżowy Ośrodek Normalizacyjny przy Instytucie Spawalnictwa 
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Spawalnictwa dnia 18 lutego 1981 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 stycznia 1982 r . ... 
(Dz. Norm i Miar nr 7/ 1981 poz. 36) 
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Rys. I. Długości i nadd a tki przy zg rzewa niu iskrowym 
I - su ma ryczna długość wysta wania kOłków o bu c z,śc i zgrzewa

n yc h , l , - dlugość wys tawania końca jednej części, I, - długość za

mocowa nia jednej części w e lektrodzie zg rze warki bez stosowania 
o po ry, t , - dlugość za mocowania jednej częśc i w e le ktrod zie zg rze

warki przy stosowan iu o po ry, .d " - sumaryczny naddatek na wyis

krzanie dla o bu c zc;śc i , .d , - suma ryczny naddatek na s pęczanie d la 

obu częśc i , L1 , - suma ryczny naddatek na wy iskrzen ie i spęczen i e 

dla o bu części równ y naddatkowi na zgrzewa nie, I , - sumaryczna 

długość wys tawa ni a k oń có w i za mocowani a części 
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Rys . 3. Zalecane ukszta łtowa ni e CZęŚC I zgrzewa nyc h o złożon yc h 

k sz ta łt ac h 

a) , b) - częśc i o przek rojach zwa rty ch m = 
d + .d, 

2 
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c) -;- e) - częśc i o przekrojach ni czwa rt ych k = Sg + -
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Rys. 2. Do puszczalne odchyłki od wymiaru no mina lnego 

aj - pręty o krągłe , b) - rury, ej - prę ty o prze kroj u prosto k ą tn ym 
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Rys. 4. Przy klad y uk osowa ni a części d o zg rzewania 
a) rur. b) blach , c ) prętów 

3. WIELKOŚCI DŁUGOŚCI I NADDATKÓW 

Zalecane wartości długości wystawania końców częś
c i zg rzewa nyc h oraz naddat ki na zgrzewa nie stanowiące 
sumę naddatków na wyiskrzanie i spęcza ni e podano 
dla przekrojów zwartych w tab l. I oraz dla blach i rur 
w tabl. 2 . 

Dla prze krojów i grubośc i poś rednich do poda nych 
w tabl. I i 2 należy stosować interpo l ację liniową nad
datków. 
Wartości podane w tabl. I i 2 .są właśc iwe przy zgrze

waniu części , któryc h powierzchnie stykowe są prosto
padłe do kierunku działania siły spęcza nia oraz mają 
chropowatość co naj mniej w klasi e 3 (R" = 20 11m). 
W przypadku znacznych odc hyłe k prostopadłości 

i chropowa tośc i powierzchni stykowych należy usta lić 

doświadczalnie zwięk sze nie nadda tków. 
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Tablica 1 

Sumaryczna dł ugość 
Naddatek na zgrzewame 

Srednica pręta Przekrój zg rzewa ny LI , 

D F 
wy~lawania 

mm 
I 

przy zgrzewan Iu z ciągł y m przy zgrzewamu z wstępnym 
mm mm 2 mm wyiskrzaniem podgrzewaniem 

1,25 1,22 2,5 

2,5 4,9 ' 4.5 

4,0 12,6 7,0 

5,0 19 ,5 9 ,0 

8,0 50,3 U,O 

10,0 78 .5 17.5 

15,0 176 ,6 26,0 

18,0 254,3 30,0 

20,0 3 14 .2 34,0 

24,0 452 ,4 40,0 

28,0 6 15,7 46,0 

- 30,0 706,5 50,0 

33,0 855,3 54.5 

36,0 101 7,3 58.5 

40,0 1256,6 66,5 

45,0 1589,6 7 1,0 

50,0 1962,5 ~D,O 

60,0 2826,0 96,0 

70,0 ' . 3846,5 11 2,0 

80,0 5024,0 128,0 

90,0 6358.5 144 ,0 

100,0 7850,0 160 ,0 

II 0,0 9498,5 176,0 

W przypadkach uzasadnionych dopuszcza 
wa lll e naddatków innych ni ż podano w 

S I ę stoso-
. . 

mnIejszej 
norm Ie, 

Orie ntacyjne długośc i za mocowan ia wynoszą: 

przy stosowan iu o pory l ; = 0,5D + 10 mm, 
bez stosowan ia opory 1= = 2D + 20 mm , 

Tablica 2 

Grubość b lac hy Sumaryczna dl ugość Naddatd ' na 
lub śc i a nki rury wystawania zgrZl:Wanll' 

g I LI , 

mm 

0.25 3,0 1.5 

0,5 5,5 3,0 

0,7 8,5 4,5 

1,0 II ,O 6,0 

1,2 13,5 7,0 

1.5 15,5 8,5 

2,0 20,5 II ,O 

125 

2,0 

3,0 

4,0 -

5,5 

7,0 

II ,O 

12,0 II ,O 

I.U 12,0 

16,0 13,0 

18,0 14 ,0 

20,0 15,0 

21 ,5 15,5 

22.5 16,0 

26,0 17.5 

28 ,0 I ~;,s 

32,0 20,0 

22,0 

24,5 

26 ,0 
-

28.5 

30.5 

33.5 

cd. tab l. 2 

G rubość blachy Suma ryczna dl ugość Nadda tek na 
lub śc ianki rury wys tawania zgrzewa nie 

g I ~, 

mm 

2.5 24,5 13,0 

3,0 29 ,0 15.5 

3.5 33 ,S 18,0 

4,0 37,5 20,0 

4.5 41.0 21,5 

5,0 45 ,0 23,0 

6 ,0 49,0 26 ,0 

7,0 55,0 28 ,0 

8,0 59,0 30,0 

9,0 ti3,0 32 ,0 

10,0 67 ,0 33 ,0 

Dane stano\vi'l tak że podsta wę przy odbieraniu wi e lk ośc i 

nadda tk ów dla c zęści o inn ych k sz t ałt ac h przekrojów niezwar-
tyc h . 
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4 Informacje dodatk o we do BN-81 /4 10I-02 

INFORMACJE DODATKOWE 

I. Instytucja opracowująca projekt normy - In stytut Spawalnic
twa .. G liwice . 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-68/4tOt-02 
a ) rozsze rzono wy tyczne na częśc i o przekrojach niezwartych. 
b) określono wartości dupuszcza lnyc h odch yłek częśc i zgrzewa

nych od wym iaru no minalnego. 

c) podano za lecenia odn oś nie uk s z t ałtowania CZ,ŚCI o zJożonych 
k sz ta łt ach na długości moco wania. 

d) podano przykład y ukosowa nia rur . blach i pn;tów przeznaczo
nyc h d o zgrzewa nia. 

3. Autorzy projektu normy - mgr inż . Hubert Papka la - Instytut 
Spawa lni ctwa. G li wice; d oe. d r hab. in ż. Andrzej Klimpe! - Poli
technika S ląska. Gliwice. 


