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NORMA BRANZOWA BN-66

APARATURA t gczenie aluminium z aluminium| 2205-02

CHEMICZNA - . .
i innymi tworzywami
Wytyczne konstrukeyjne

Grupa katalogowa IV 47

1. WSTEP

1.7, Przedmiot normy. Przedmictem normy sg wybyczne konstrukcyjne dotyczace 1g-
czenia elementdéw aluminiowych z elementami wykonanymi 2z aluminium lub innych tworzyw,

stosowane w budowie aparatury dla przemysiu chemicznego 1 przemysidw pokrewnych.

»
.

1.2. Zakres stosowania. Norma obejmuje wytyczne konstrukcyjne
~ Xgczenia elementdw aluminiowych przy pomocy zgrzewania, spavwania, nitowania lub lu-
towania,

elementaml z innych tworzyw przy pomocy nitéw,

t3

- Xaczenia elementdw aluminiowych

Srub lub lutowania,

- laczenia elementdw alunminiowych z elementami z tworzyw niemetalowych.
Vorma nie obejmuje doboru tworzyw i ich wymiardw.

2, WYTCZNE KONSTRUKCYJNE

2.1. Laczenie elementdw sluminiowych przy »omocy zzrzewania punkbtowego
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Rysa. 1. Szew jednorzedowy Rys. 2. Szew dwurzgdowy
. ,4!) r &y £y
g min min min
mm
1,0 14 7 10
145 18 9 12
2,0 22 11 15
2:45 24 12 17
2,0 27 12 19
Stesunek gruboscl elementdw izczonych przy po-
mocy zZgrzewanla nie powinien przekraczac 1 ¢ 3.
4)9 - grubosd cilenszego z Yuczonych elementdw.

Biuro Projektéw Przemystu Organicznego i Tworzyw Sztucznych ,,PROERG” Warszawa
Ustanowiona przez Dyrektora Ziednoczenia Budowy i Remontéw Urzadzen Chemicznych dnia 10 marca 1966 r.
jako norma obowiazujaca w zakresie projektowania od dnia 1 lipca 1966 r.
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2,2, bgczenie elementow z aluminium i ze stopéw aluminium przy pcemocy spawania

Grubosci| Odstep
) blach | blach
Rodzaj spawania Rodzaj ztacza g 5 Rysunek
mm .
4 0 = (R
1+ 2 l e B
ztgcze doczoiowe I _ = v 7] EXERSSN
3+6 | 72 .
Spawanie elektryczne
w osionie argonu 1) ztacze doczoiowe V &, \//‘/‘a"o
na podkiadce stalowej, 7+ 15 0 , //ﬁxééﬁyx\ \i
miedzisnej lub weglo- L 7 OREON N
1 T |
wej, 2 rowkiem bl !
i,h | 7
N o] ;
ztacze doczoiowe I 3 +5 g -2 XS] IS Dy
P !
_ I
i
zxgcze doczoiowe V
na podktadce stalowe],
Spawanie elektryczne miedzianej lub weglo- 6 + 20 g=-2
elektrodami otulony- —
J
mi 2)
ponad
ztgcze doczoiowe X 0
20
t
5
2+ 3 2 v I
o L L |
ztacze doczoiowe I b+ 5 5 VA l\ S
6 4 \ 1
zt3cze doczoiowe V 6 = 12 5
Spawanie gazowe 5>
ztgcze doczoiowe X 12 + 20 5 3
1 liaksymalna grubosé taczenia blach ¢ = 15 mm,
2) Minimalna grubosé¢ lgczenia blach § = 3 mm.
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Minimalna grubosé igczenia blach

g =

2 mm, maksymalna

g = 20 mm.

nych elektrycznie elektrodami otulonymi lub w atmosferze argonu.

W przypadkach koniecznych dopuszcza si¢ stosowanie zlscsz pachwinowych spawa-—
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2.3. Laczenie elementédw aluminiowych przy pomocy nitowania
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Rys. 3. Szew Jjednorzgdowy z nitami : Rys. 4. Szew dwurzedowy z nitami
a) jednocigtymi, b) dwucietymi a) Jjednocigtymi, b) dwucigtymi

Zalecane wymiary

szwy Jjedno~ 1 dwurzegdowe

dy =d + 1 mm
& min = wigksza z wartosci 27 i 4y, (9, < 9)

Comin = Wigksza z wartobci 2¢ 1 4y, (g ~=g)

Eimin = 1,54
szwy Jjedrnorzedowe szwy dwurzedowe
limin = 2454 tomin = 3,5¢
bipprm = 34 + 4d tonorm = 4d + 5d
Lmay = 61 lomay = 7

Do poigezed szczelnych nalezy stosowaé wartosci
Lrmin XD Lomin o
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2.4, Laczenie elementéw aluminiowych przy pomocy lutowania.Imtowanie stosuje sig
woéwczas, gdy poiaczenie przenosi nieznaczne sily oraz gdy utrudnione lub niemozliwe
jest laczenie przy pomocy spawania, a w szczegdlnosci gdy :

- zachodzl konieczno$é polaczenia elementdw bardzo cienkich,
- l3czone elementy znacznie réznig si¢ gruboscig,

-~ zachodzi obawa skrzywienia si¢ t3czonych elementéw,

- laczy sie elementy aluminiowe z elementami z innych metali.

Najczeéciej stosowane rcdzaje polaczen lutowanych — wg rys. 5 + 9.
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Rys. 5. Polaczenia na zakiadke
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Rys. 6. Polaczenie w ksztalcie Rys. 7. Polaczenie w ksztalcie
litery T litery L
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Rys. 8. Potaczenia rurowe Rys. 9. Poigczenia w mie jscu przejscisa
Tur przez Sciany

2.5, Polaczenia nitowane elementéw aluminiowych 2z elemenbami stalowymi

a) przy pomocy nitéw stalowych (rys. 10)

=~ . 3tal
L e 1 Stal
v/ /A ~____Izolacja (farba, lakner)
N fﬁwum«—Alumlnlum
 Ee— ——--—.__Stal ocynkowana
\\%/JS}N lub kadmowana
Rys. 110

b) przy pomocy nitéw aluminiowych (rys. 11)-

__—Aluminium

__——5Stal ocynkowana

=i lub kadmowana

77 3tal
N Lzolacja (fa;ba, laﬁler)
1T Aluminium

e
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2.6. Potraczenia Srubowe elementdw aluminiowych przy pomocy Srub ze stopu alumi-

nium (rys. 12)

_Aluminiunm
_Izolacja
"arba, lakiev)

SAluminium
,umtal ocynkowana

r - Iub kadmowana
T — ———Stop aluminium
Rys. 12
2.7+ Polaczenia Srubowe clementdw aluminiowych 2 elementami stalowymi

a) przy pomocy érub ze stopu
aluminium

(zys. 13)

Tworzywo sztuczne

Aluminium
“Izolacja
”\¢arba, lakier)
| __Stal

| [Rpw—rt—

Y5 T ~—-.5tal ocynkowana
[]lj:L\\ _ lub kadmowana
T Stop aluminium

2.8, Polaczenia kolnierzows elenentdow aluminiowyeh $&r

- o osr——Tworzywo sztuczne

b} przy pemocy Srub stalowych

(rys. 14

V//,Twor zywo sztuczne
= __Aluminium
~_Izolacja

/farba, lakier)

stalowymi

a) w przypadku kolnierz
(rys. 15)

_—5Stal

% [i?i'7" ©_Stal ocynkowana

N < — lub kadmowana
,;iv\f>>>Tworzywo sztuczne

— \; ] ’\\~\A1um1n1um
;; N % ~Uszczelka
& -Aluminium
Y J\\\\‘Twn“szo sztuc
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Rys. 15

2.9, Potaczenia koinierzowe elementoéw aluminiocwych 2

vy aluniniowyc

D) w pruypadiu koinie

;Y &g B
T VS
‘kaﬁag
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elementani z innych metali

przy pomocy $rub stalowych (rys. 17)
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2,10, Wytyczne dotyczace stosowania izolacji na powierzchni styku elementéw alu-
miniowych z elementami z innych tworzyw

Pctgczenia
Tworzywa 1 -
L. suche ’ wilgotne
1gczone z aluminium
izolacja
stale weglowe
staliwo, zeliwo, o0idw
Y 3 wynagana wymagana
braz, miedz, mosigdz Tag SRS
% magnez i jego stopy
—~ N
@ stale chromoniklowe
+ .. wynagana
2 stopy aluminium yiias 5
. = & ¥
cynk, cyna, kadm nie wymagana i
chrom, nikiel nie wymagana |
i jego stopy
é drewno impregnowane wymagana wymagana
Q
o = S
3'3 peton, cement, gips nie wymagana wymagana
= materiaty termoizolacyjne | et JHag
1) Poiaczenia w zasadzie suche, ktére wskutek porowatosci
lub higroskopijnosci zastosowane] izolacjli moga nasig-
kxa¢ wilgocis z powietrza, naleszy traktowad jako wilgotmne.

2.11. Wybtyczne dotyczgce maberiaXdw izolujgcych. Dobdr materialu izeolujgcego ze~
lezy od chemiczne]j agresywnosci Srodowiska, w kudrym ma pracowad polaczenie aluminium

z innymi tworzywami. Jako materiaiy izolujace moga byé stosowane :

a) farby i lakiery, ktoryni pokrywa si¢ obie stykajace si¢ powierzchnle metalowe,
elementy drewniane na powilerzchni zetkniecla si¢ 2z elementami aluminiowymi craz po-
wierzchnie aluminiowe przed polozeniem na nich termoizolacji g farby i lakiery nie mo-
gg zawieraé soli metali ciezkich, Jjak Pb, Cuj zalecane gg Tarby chromianowe ;

b) powloki kadmowe, chromowe, uiklowe, cynkowe I1ub ze stopdw cynkowo-cynowych
ktorymi pokrywa si¢ elementy stalowe 3

¢) uszczelki, podkladki I przekladki oraz tulejki z tworzyw sztucznych ;

d) guma mig¢kka bez przekiadek z tkaniny oraz masy plastyczne, gdy wymagana Jest
izolacja plastyczna;
e) bitumy nie zawierajace wolnych fenoli, asfalty 1 zZywice epoksydowe, ktérymi

pokrywa si¢ stykajace sie z aluminium powierzchnie betonowe i cementowe 3

f) kleje do metali (mp. epoksydowe) , kbtore stanowig bardzo dobrg izolacjg.

2,12, Dobdér tworzyw na raczone elementy oraz ich wymiardw. Dobdr tworzyw na 1ag-
czone elementy Jest zalezny od chemicznej agreswvwncsci ozynnikéw stykajgcych si¢ z
nimi, ich temperatury i cis$nienia., Okreslenie wymiardéw elementéw oraz igczgcych Je
spoin Jjest zalezne od sit przenoszonych przez te elementy 1 ich zigcza oraz od dopu-~

szczalnych naprezen w danych warunkach.
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2.1%. Wytyczne dodatkowe. Przy konstruowaniu aparatéw aluminiowych nalezy bez-
wzglednie unikaé waskich szczelin 1 przestrzeni, w ktdérych ciecz moze sie tatwo
zbieraé¢, a nastepnie trudno odparowywacl.

W aparatach stojqc&chuna wolnym powietrzu bez ostony budynkowej lub aparatach,
na ktérych powierzchni spodziewana Jjest silna kondensacja pary wodnej, nalezy prze-—
widzieé¢ moznosé swobodnego spiywu deszczu lub kondensatu.

W rurociggach 1 aparatach, przez ktdére przeplywaja cilecze, nalezy elementy alu-
niniowe sytuowaé w stosunku do kierunku przeplywu cieczy przed elementami 2z miedzi
lub metali zawierajgcymi domieszke miedzi ( patrz p. 2.8.), w celu unikniecia korozji
elektrolityczne]j wywotane] $ladami miedzi 1 aluminium. Jezeli ze wzgleddw konstruk-

cyjnyeh nie Jjest to mozliwe, nalely eleuenty niedwiane pokryé warstwa ochronng la-

kieru lub gumy.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1o Przyklady toczenia elencntéw aluminiowych srzy somecy spawania

2. Uwagi do wydania -V - Dpoprawionc oczywiste bigody.
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Spawad elektrveznie
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