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APARATURA Lgczenie aluminium z aluminium  2205-02
CHEMICZNA | innymi tworzywami

Wytyczne konstrukcyjne
Grupa katalogowa IV 47

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sga wytyczne konstrukcyjne dotyczgce +3-
czenia elementéw aluminiowych z elementami wykonanymi z aluminium lub innych tworzy,?,
stosowane w budowie aparatury dla przemystu chemicznego i przemystéw pokrewnych.

1.2. Zakres stosowania. Norma obejmuje wytyczne konstrukcyjne
— taczenia elementow aluminiowych przy pomocy zgrzewania, spawania, nitowania lub lu-

towania,
- tgczenia elementéw aluminiowych z elementami z innych tworzy.7 przy pomocy nitéw,

Srub lub lutowania,
— doczenia elementow aluminiowych z elementami z tworzyw niemetalowych.

Norma nie obejmuje doboru tworzyw i ich wymiarow.

2. WYTYCZNE KONSTRUKCYJNE

2.1. taczenie elementow aluminiowych przy —pomocy zgrzewania punktowego
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Rys. 1. Szew jednorzedowy

t e, &

9 min min min
nmm

1,0 14 7 10
1,5 18 9 .12
2,0 22 11 15
2,5 24 12 17
3,0 27 13 19

Stosunek grubosci elementéw taczonych przy po-
mocy zgrzewania nie powinien przekracza¢ 1: 3.

1)g -—grubos$é cienszego z tgczonych elementow.

Biuro Projektow Przemystu Organicznego i Tworzyw Sztucznych ,PROERG” Warszawa
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Budowy i Remontéw Urzadzehn Chemicznych dnia 10 marca 1966 r.
jako norma obowigzujacg w zakresie projektowania od dnia 1 lipca 1966 r.
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2.2. taczenie elementéw z aluminium i ze stopow aluminium przy pomocy spawania

Grubosci Odstep
4) blach  blach

.Rodzaj spawania Rodzaj ztacza Rysunek

1*2 o
ztgcze doczotowe | 5 g 9 -2
Spawanie elektryczne
w ostonie argonu ”) zigcze doczotowe V 10-

na podktadce stalowej,

L PEEREr 7 * 15
miedzianej lub weglo-

wej, z rowkiem Tz

ztacze doczotowe | 9-2 Wr7-771 WW V-]

ztgcze doczotowe V
na podktadce stalowej,
miedzianej lub weglo-
wej

Spawanie elektryczne 6 * 20 9 -2
elektrodami otulony-

mi  2)

ponad
ztgcze doczotowe X
20
2*5 2 -
ztacze doczotowe | 4*5 5 N .
w /7 7/ n\ \ W s
6 4 i
ztgcze doczotowe V 6 * 12
Spawanie gazowe 3)
ztgcze doczotowe X 12 * 20
)1 Maksymalna grubo$é tgczenia blach g = 15 mm
Minimalna grubos¢ tgczenia blach = 5 mm

N Minimalna grubos¢ tgczenia blach ¢ 2 mm maksymalna g = 20 mm
¢ przypadkach koniecznych dopuszcza sie stosowanie ztgcz pachwinowych spawa-
nych elektrycznie elektrodami otulonymi lub w atmosferze argonu.
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2.3. taczenie elementéw aluminiowych przy pomocy nitowania
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KSS WM -
es
Rys. J. Szew jednorzedowy z nitami : Rys. 4. Szew dwurzedowy z nitami
a) jednocietymi, b) dwucietymi a) jednocietymi, b) dwucietymi

Zalecane wymiary
szwy jedno- i dwurzedowe
dad+ 1nmn
QY - wieksza z wartosci 2d i Agt (g, 9)

wieksza z wartosci 2if i 472 9
3rin = 1»5 7
szwy jednorzedowe szwy dwurzedowe
ynin = 2,547 h min 3%$5d
thorm - 3N * 4tf zmm 4 r 57
Ywar = 61f Ymex - Id

Do potgozen szczelnych nalezy stosowaé wartosci
timn lub ?mn -
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2.4. taczenie elementéw aluminiowych przy pomocy lutowania.Lutowanie stosuje sie
wowczas, gdy potaczenie przenosi nieznaczne sity oraz gdy utrudnione Ilub niemozliwe
jest laczenie przy pomocy spawania, a w szczegOlnosci gdy :

- zachodzi koniecznos¢ potaczenia elementéw bardzo cienkich,
- taczone elementy znacznie réznig sie gruboscia,

- zachodzi obawa skrzywienia sie tgczonych elementéw,

- taczy sie elementy aluminiowe z elementami z innych metali.

Najczesciej stosowane rodzaje potgczen lutowanych - wg rys. 5*9.

" 55555
ZZZ 777t

Rys. 5e Potgczenia na zakiladke

psgg/fiBsgssj

Rys. 6. Potgczenie w ksztatcie Rys* 7* Polgczenie w ksztalcie
litery T litery L

Rys. 8. Potaczenia rurowe Rys. 9* Polgczenia w miejscu przejscia
rur przez sciany

2.3. Potlaczenia nitowane elementéw aluminiowych 2z elementami stalowymi
a) przy pomocy nitow stalowych (rys. 10)
Stal
Stal
Izolacja (farba, lakier)
Aluminium

Stal ocynkowana
lub kadmowana

b) przy pomocy nitow aluminiowych (rys. 11)

Stal ocynkowana
lub kadmowana

lakier)

Rys. 11



BN-66/2205-02

5
2.6. Potgczenia $rubowe elementéw aluminiowych przy pomocy $rub ze stonn alumi-
nium (rys. 12)
NAluminium
slzolacja
(farba, lakier)
Aluminium
Stal ocynkowana
lub kadmowana
Stop aluminium
Rys. 12
2.7. Polaczenia sSrubowe elementow aluminiowych z elementami stalowymi
a) przy pomocy Srub ze gtyopu £ b) przy pomocy $rub stalowych
aluminium (rys. 13) (rys.
Tworzywo sztuczne
Aluminium Tworzywo sztuczne
“lzolacja "tuminium
(farba, lakier) Izolacja
Stal (farba, lakier)
Tworzywo sztuczne Stal
Stal ocynkowana Stal
lub kadmowana
Stop aluminium
Rys. 13 Rys. 14
2.8. Potaczenia kotnierzowe elementéw aluminiowych $Srubami stalowymi
a) w przypadku koinierzy aluminiowych b) w przypadku kotnierzy stalowych
(rys. 15) (rys. 16)
Stal
Stal ocynkowana
lub kadmowana Aluminium
Tworzywo sztuczne Stal
Aluminium zolacja
Uszczelka Uszczelka
—Aluminium Izolacja
U Tworzywo sztuczne Stal
Aluminium
Rys. 15 Rys. 16
2.9. Potaczenia kotnierzowe elementéw aluminiowych z elementami z i.nnych metali
przy pomocy $rub stalowych (rys. 17)
Kierunek stal K
tal ocynkowana
przeptywu lub kad?/mwana
Aluminium
Izolacja (tworzywo sztuczne)
Uszczelka
Metal rézny od Al
Stal

Rys. 17
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2.10. Wytyczne dotyczace stosowania izolacji na powierzchni styku elementow alu-
miniowych z elementami z innych tworzyw

Potaczenia
Tworzywa .
. suche 1) wilgotne
taczone z aluminium
izolacja
stale weglowe
3taliwo, zeliwo, otéow
magana magana
braz, miedz, mosigdz Wy 9 Wy 9
q;" magnez i jego stopy
o
8 stale chromoniklowe
© . magana
s stopy aluminium wymag
cynk, cyna,™ kadm nie wymagana
chrom, nikiel nie wymagana
i jego stopy
. .
drewno impregnowane
% o preg wymagana wymagana
= .
%9 beton, cement, gips .
= . . . nie magana magan
z materiaty termoizolacyjne wymag wymagana

Potaczenia w zasadzie suche, ktore wskutek porowatosci
lub higroskopijnosci zastosowanej izolacji moga nasig-
ka¢ wilgocig z powietrza, nalezy traktowaé¢ jako wilgotne.

=
~

2.11. Wytyczne dotyczace materiatdw izolujgcych. Dobor materiatu izolujgcego za-
lezy od chemicznej agresywnosci srodowiska, w ktdrym nm pracowac potgczenie aluminium
z innymi tworzywami. Jako materiaty izolujgce mogg by¢ stosowane

a) farby i lakiery, ktérymi pokrywa sie obie stykajgce sie powierzchnie metalowe,
elementy drewniane na powierzchni zetkniecia sie z elementami aluminiowymi oraz po-
wierzchnie aluminiowe przed potozeniem na nich termoizolacji ;farby i lakiery nie no-
ga zawiera¢ soli metali ciezkich, jak Pb, Cu; zalecane sa farby chromianowe ;

b) powtoki kadmowe, chromowe, niklowe, cynkowe Ilub ze stopow cynkowo-cynowych
ktorymi pokrywa sie elementy stalowe ;

c) uszczelki, podkiadki i przektadki oraz tulejki z tworzyw sztucznych ;

d) guma miekka bez przektadek z tkaniny oraz masy plastyczne, gdy wymagana jest
izolacja plastyczna;

e) bitumy nie zawierajgce wolnych fenoli, asfalty i zywice epoksydowe, ktorymi
pokrywa sie stykajgce sie z aluminium powierzchnie betonowe i cementowe ;

f) kleje do metali (np. epoksydowe) , ktore stanowig bardzo dobrg izolacje.

2.12. Dobor tworzyw na tgczone elementy oraz ich wymiaréw. Dobér tworzyw na 1a-
czone elementy jest zalezny od chemicznej agresywnosci czynnikéw stykajgcych sie z
nimi, ich temperatury i cisnienia. Okreslenie wymiaréw elementéw oraz taczacych je
spoin jest zalezne od sit przenoszonych przez te elementy i ich zlgcza oraz od dopu-
szczalnych naprezen w danych warunkach.
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2.13» VJdwvtyczne dodatkowe. Przy konstruowaniu aparatow aluminiowych, nalezy "bez-
wzglednie unika¢ waskich szczelin i przestrzeni, w ktérych ciecz moze sie tatwo
zbiera¢, a nastepnie trudno odparowywac.

YJ aparatach stojgcych na wolnym powietrzu bez ostony budynkowej Ilub aparatach,
na ktorych powierzchni spodziewana jest silna kondensacja pary wodnej, nalezy prze-
widzie¢ moznos¢ swobodnego spltywu deszczu-lub kondensatu.

M rurociggach i aparatach, przez ktére przeptywajg ciecze, nalezy elementy alu-
miniowe sytuowaé¢ w stosunku do kierunku przeptywu cieczy przed elementami z miedzi
lub metali zawierajagcymi domieszke miedzi( patrz p. 2.8.), w celu unikniecia korozji
wywotanej ogniwem miedzy $Sladami miedzi i aluminium. Jezeli ze wzgledéw konstruk -
cyjn.ych nie jest to mozliwe, nalezy elementy miedziane pokry¢ warstwg ochronng la -
kieru lub gumy.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOAE do BN-66/2205-02

Przyktady to-czenia elementéw aluminiowych przy pomocy spawania
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