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1. ZAKRES INSTRUKCJI
Instrukcja niniejsza obowiazuje przy wykonywaniu prob i badan zwiazanych z

okresleniem trwato$ci elektrod do zgrzewania punktowego blach stalowych.
2. OPIS CZYNNOSCI
2.1. Odczyta¢ i zanotowa¢ w protokole z badan, warunki Srodowiskowe w

pracowni.
2.2. Gatunek zgrzewanych blach

Gatunek zgrzewanych blach okreslony jest na podstawie potrzeb zastosowania
elektrod w warunkach produkcyjnych.

Blacha podstawowa: Stal niskowgglowa tloczna np. 08J lub inna blacha ze stali dobrze

zgrzewalnej (oznaczenie A).

Blacha ponadpodstawowa:

1. Stal niskoweglowa o podwyzszonej wytrzymalosci, atestowana np. dla przemystu
motoryzacyjnego (oznaczenie B).

2. Stal niskowgglowa giebokotloczna np. ocynkowana sposobem ciaglym o grubosci
pokrycia 5 — 7 pm Zn na strong (oznaczenie C).

Blachy specjalne: wg uzgodnien ze zleceniodawca.

2.3. Grubos¢ zgrzewanych blach

Grubos¢ podstawowa: g = 0.8 £ 0,05 mm

Grubo$¢ ponadpodstawowa: g = 1,0 £ 0,05 mm

Grubos¢ specjalna: g = 0,5 — 2,0 mm wg uzgodnienia ze zleceniodawca.

2.4. Parametry zgrzewania
Podczas badan trwalosci elektrod moga by¢ stosowane trzy typy parametrow
zgrzewania:

- Parametry normalne: parametry z lekkim wypryskiem, przy ktorych po wykonaniu
dwoch zgrzein (z podziatka normalna) na nowych elektrodach nastepuje zaniki
wypryskow.

- Parametry wysokie: parametry zgrzewania z podwyzszonym natgzeniem pradu
zgrzewania o 10%.

- Parametry niskie: parametry normalne z obnizonym natg¢zeniem pradu zgrzewania o

10%.



Badania podstawowe nalezy przeprowadzi¢ przy zastosowaniu parametréw
normalnych. Na zyczenie zamawiajacego, trwatos¢ elektrod mozna bada¢ dla parametrow
wysokich (np. na potrzeby przemystu motoryzacyjnego) lub dla parametréw niskich (np.
dla wyrobdw precyzyjnych).

Przy badaniach trwatosci elektrod nasadkowych do zgrzewania blach ocynkowanych
nalezy:
- w pierwszym etapie stosowac parametry normalne (C — tablica 1), skorygowane wg
grubosci blach;
- w drugim etapie parametry zgrzewania uwzgledniajace korekte pradu zgrzewania (D
— tablica 1).
Parametry wejsciowe normalne zestawiono w tablicy 1.

Tablica 1. Zestawienie parametrow wejsciowych, normalnych

Sl'la Natqzen;e pradu Podziatka Wydajnosfc
Gatunek | docisku Czas zgrzewania [A] dla . zgrzewania
: . . zgrzein . )
materiatu | elektrod | zgrzewania parametrow liczba zgrzein /
mm :
daN normalnych min
A
190 8 7500 20+ 3 60
np. 08J
B 200 10 7500 20£3 60
C 210 10 8500 20£3 60
D 210 10 0,75*n+7500" 20£3 60
¥ zgrzewanie z korekta pradu; n — numer kolejny zgrzeiny

2.5. Probki do badan
2.5.1. Wymiary probek do badan wstepnych i koncowych
Do badan wstepnych oraz koncowych trwatosci elektrod nalezy stosowac probki do

badan jakosci zlaczy zgodnie z rys. 1.
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Rys. 1. Wymiary ptyty probnej wykonywanej na poczatku i na koncu badan trwatosci
elektrod

Uwaga! Badania metalograficzne makroskopowe nalezy wykonywaé jedynie w

przypadku zgrzewania blach ponadpodstawowych lub specjalnych, lub na wyrazne

zyczenie zamawiajacego.

2.5.2. Wymiary probki do badan trwatosci elektrod
Badania trwatosci elektrod nalezy przeprowadzi¢ zgrzewajac punktowo tasmy o
grubosci 0,8 mm (1,0 mm) oraz szeroko$ci 20 mm.

Do badan moga by¢ uzyte wycinki blach o wymiarach min 160 x 220mm.



2.5.3. Wymiary probki do badan posrednich (co 200 zgrzein)
Do badan posrednich nalezy wykona¢ probki zgodnie z rys. 2. W wypadku badania
trwatosci elektrod do zgrzewania blach ocynkowanych, nalezy probki do badan na

$cinanie wykona¢ zgodnie z Instrukcja IT3.001, pkt. 2.1.
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Rys. 2. Wymiary ptyty probnej wykonywanej w trakcie badan trwatosci elektrod (co 200

zgrzein)

2.6. Ksztalt i wymiar elektrod

Za wyjatkiem przypadku, gdzie ksztalt i wymiary elektrod sa okreslone przez
zleceniodawce, nalezy stosowac elektrody ktowe proste wg PN-EN 25184:2000, odmiany
A 20x50.

Przy badaniach trwatosci elektrod dla przemystu motoryzacyjnego, stosowanych w
zgrzewarkach kleszczowych, nalezy stosowaé elektrody nasadkowe np. wg PN-EN
25821:2000, odmiany A & 16.

Srednicg czesci roboczych elektrod d. nalezy dobra¢ wg wzoru:

d.=5Vg (g— gruboéé blachy)
W szczegblnych przypadkach, po uzgodnieniu z zamawiajacym, do badan trwatosci

moga by¢ uzyte elektrody o innych ksztattach i wymiarach.



2.7. Zgrzewarka do badan
2.7.1. Typ i funkcje zgrzewarki do testow

Do zgrzewania nalezy uzy¢ zgrzewarek pradu przemiennego (PP) lub statego (PS),
przeznaczonych do zgrzewania blach o badanej grubos$ci. Sterowanie zgrzewarki powinno
zapewnic¢ stalo$¢ 1 powtarzalnos¢ parametrow zgrzewania. Przesuwnik zaptonu tyrystorow
(ignitron6w) powinien by¢ ustawiony min. na 70%. Szybko$¢ uderzania elektrod powinna
by¢ odnotowana liczbowo lub opisowo.

Skok roboczy elektrody powinien by¢ nastawiony na 5 mm.
2.7.2.Chlodzenie elektrod

Elektrody powinny by¢ chtodzone woda biezaca o temperaturze 15 — 20°C, z
wydajnoscia 2 — 4 1/min. Odlegtos$¢ konca rurki doprowadzajacej wodg od czota otworu w
elektrodzie powinna wynosi¢ 5 — 7 mm. Intensywnos$¢ chtodzenia wodnego moze by¢

okres$lona minimalnym ci$nieniem wody w uktadzie chtodzenia zgrzewarki.

2.8. Test trwalosci elektrod — wykonanie badan trwalosci elektrod
2.8.1. Kryterium trwatosci

Trwato$¢ elektrod okresla liczba mozliwych do wykonania zgrzein (przy uzyciu
nowych elektrod, bez ich regeneracji oraz czyszczenia) do chwili osiagnigcia kryterium
zuzycia ich czgsci roboczych, np. w wyniku TKD — zwigkszenia §rednicy powierzchni
roboczych elektrod o 20%, TKN — zmniejszenia no$nosci zgrzein o 30%.

Na zyczenie zamawiajacego za kryterium zuzycia elektrod mozna przyjaé
pogorszenie wlasnosci ztacza z klasy A do klasy B wg PN-74/M-69020, tj. zmniejszenie
Srednicy zgrzeiny z wymiaréw grupy A do wymiaréw grupy B lub zmniejszenie no$nosci

minimalnej z wartosci sit tnacych z grupy A do B.

2.8.2. Postgpowanie szczegdlowe
1. Zidentyfikowa¢ badane elektrody i materiat zgrzewany.

2. Sprawdzi¢ sprawnos¢ dziatania zgrzewarki. Po stwierdzeniu sprawnos$ci dzialania
zgrzewarki ,mozna przystapi¢ do dalszych czynnosci.
3. Uruchomi¢ zgrzewarke:

- nastawi¢ parametry zgrzewania (tabl. 1);



- okresli¢ wydajnos¢ przeptywu wody chtodzacej (min. 2 I/min) lub okresli¢
ci$nienie w sieci obiegu wody w zgrzewarce (min 0.2 MPa);
- ustawi¢ skok roboczy elektrody gornej (5 mm).

4. Zgrza¢ probki do badan wstgpnych.

5. Zbadac¢ sile Scinajaca probek do badan wstepnych (wg rys. 1). Ewentualnie okresli¢
wymiary zgrzeiny na podstawie zgtadu makroskopowego.

6. Nastawi¢ program seryjnego zgrzewania (60 zgrzein/min).

W przypadku badania trwaloéci elektrod do zgrzewania blach ocynkowanych,
mozna zmieni¢ program zgrzewania.

7. Zmierzy¢ przy pomocy suwmiarki S$rednice elektrody dolnej w dwodch
prostopadtych kierunkach.

8. Zgrzewac probke do badan trwatosci elektrod. Podziatka i odstgp zgrzein = 20 + 3

mm. Co 200 zgrzein mierzy¢ $rednicg¢ czgsci roboczych elektrod oraz site tnaca
probki wg rys. 2. Temperatura zgrzewanych blach nie powinna przekroczy¢ w
miejscu wykonywania zgrzein 50°C.
W przypadku badania trwatosci elektrod do zgrzewania blach ocynkowanych,
nalezy co 200 zgrzein dodatkowo zbada¢ s$rednice wytuskanej zgrzeiny w probie
wytuskania, zgodnie z PN-M-69006 (BN-75/4144-02) (Ocena temperatury
zgrzewanych blach przez dotyk).

9. Po osiagnigciu sily tnacej ponizej 70% sity poczatkowej (TKN) lub po osiagnigciu

wzrostu $rednicy czgsci roboczej elektrod o 20% (TKD), dalsze zgrzewanie nalezy
przerwac oraz okresli¢ wlasnosci ztaczy, ponawiajac badania probki wg rys. 1.
W przypadku badania trwatosci elektrod do zgrzewania blach ocynkowanych, przy
zgrzewaniu przy parametrach C (tablica 1), badania nalezy przerwa¢ przy spadku
srednicy wytuskanej zgrzeiny ponizej 4,5V g (g — grubos¢ blachy). Przy zgrzewaniu
z pradem korygowanym (parametry D, tablica 1), badania nalezy przerwaé po
wykonaniu 3000 zgrzein.

10. Wylaczy¢ zgrzewarke

2.8.3. Dane do sprawozdania z protokotu z badan
Protokoét powinien obejmowac:
1. Date wykonania badan

2. Miejsce wykonania badan



3. Dane o elektrodach
4. Dane o zgrzewanym materiale
5. Dane o zgrzewarce (typ, uktad sterowania, intensywnos¢ chlodzenia, ci$nienie
wody, itd.)
6. Parametry zgrzewania
7. Poczatkowe warto$ci pomiarowe
8. Rodzaj okreslenia zywotnosci (TKN,TKD)
9. Zywotnosé elektrod (ilo$¢ zgrzein)
10. inne wazne czynniki
3. DOKUMEMTACJA
e PN-EN 25184:2000, Elektrody proste do punktowego zgrzewania rezystancyjnego
(zal. 1).
e PN-EN 25821:2000, EFElektrody nasadkowe do punktowego zgrzewania
rezystancyjnego (zatl.2)
e PN-M-69006 (BN-75/4144-02). Proby technologiczne ztaczy blach zgrzewanych
punktowo lub garbowo.
e [T3.001 — Sposob prowadzenia zgrzewania zlaczy punktowych oraz garbowych
blach do badan zgrzewalno$ci.

4. WYPOSAZENIE POMIAROWE I BADAWCZE

Zgrzewarka punktowa stacjonarna ZP{-40 - KT3.001
Zgrzewarka punktowa stacjonarna ZPa-80 - KT3.002
Suwmiarka - KT3.005
Przyrzad do pomiaru pradu zgrzewania Pp-7d - KT3.003
Uchwyt do zgrzewania prébek do proby $cinania - KT3.007
Uchwyt do wytuskiwania probek w probie wyluskania - KT3.009

5.  PERSONEL
Badania wedlug niniejszej instrukcji moze przeprowadzi¢ pracownik uprawniony
zgodnie z zapisem w Karcie Pracownika.

KONIEC



PROTOKOL BADANIA TRWALOSCI ELEKTROD DO ZGRZEWANIA
PUNKTOWEGO

A. BADANY MATERIAL ELEKTROD

1. Oznaczenie Materiall........cocooiiiiiiiiiiii e
2 KIasa Materialt.........oouiiiiiii e
3. Gatunek materiatu (sktad chemiczny)........cccccooviieiiiiiiiiiiie e
4 Rodzaj elektrody: .......cccoovveeiiieniiiiieieeeeeeeee, wedlug normy...........ccceeeeiiennnnnnn.

B. BLACHY DO ZGRZEWANIA

1. Gatunek materiatu blachy ..........ccccooeiiiniinininin. wedlug normy..........coccveviienennne
2. GIUbOSE DIACKY .....coiiiiiiiiiiee ettt
3. Wymiary plyt probnych (prébek) wedtug instrukcji IT3-002

- do badan wstepnych 1 KONCOWYCh: ......oooiiiiiiiiiieee e
- do badan posrednich — na §CINANIE: ......oocueiiiiiiiiiiieie e
- do badan posrednich — na wyhuskiwanie: ............cceceeviiriiienieniiiencccee e,
- INNYCH (JAKICR?) 1.ttt ettt ebeesaseeseeensaens
C.  WYPOSAZENIE STANOWISKA ZGRZEWALNICZEGO

L. TYP ZEIZEWATKI .eeiiiiiiiiieiiee ettt ettt ettt esaae e s e
2 Typ ukladu StErOWANTA: ......eeiuiiiiieiiieiiecie ettt ettt e e e e aaesnseens
3 INNE (JAKIE?): 1ottt et e et e e e b e e st e e s taeessbeeeesaeeensbaeennreeenns

D. WARUNKIZGRZEWANIA
1. ChIOAZENIE CLEKITOW: ... e e ettt e e e e e e e e eeaaeaeeeeeeeenaens

2. Parametry zgrzewania:

- Natgzenie pradu ZEIZEWANIA: ......cc.cecuirierieriinierieeiene ettt ettt
- Sita dociskul lEKtrod: .....cc.eoiuiiiiiiiieieee s
- Czas dOCISKU WSEEPNEEO: ....eevieiiieiieeiiieiie e erite et eseeeeteesteeebeeseeeeseesssessseesssessaensneans
- CZAS ZGTZEWANIA: .....eeeeeiieeeerieeeiieeeieeeeteeesteeeeeaeeeseeesseeessseesssseessseeeasseeeasseeessseesnssesnnns
- Czas docisku KONCOWEZO: .....oouiiiiiiiiiiiiieientceee ettt
- WYdaJNOoSE ZETZEWANIA .....eeiiiiiieeiiieiieeie ettt eite et stee et eseeeteesaaeesbeessaeeseesnseenseanns



E. POCZATKOWE WARTOSCI POMIAROWE

1. Nos$no$¢ zgrzein (na $cinanie); sposob zniszczenia:

4.  Warunki §rodowiskowe w pracowni PT3 podczas badan wstepnych:
Temperatura:
Wilgotnosé:
Data:

F. BADANIA ZYWOTNOSCI ELEKTROD

Warunki $rodowiskowe w pracowni PT3:
Temperatura:

Wilgotnosé:

G. KRYTERIUM TRWALOSCI
(Podac¢ jakie (TKD, TKN, inne) i okresli¢ ich Zywotno$C.........cccoecveevvienieeciienieeieenen.



H. UWAGI DODATKOWE

Badania dokonat: (nazwisko, podpis, data).........cccceceuieeiiiiiiiieeieeee e

Kierownik badan: (nazwisko, podpis, data)..........cccceeevuieriiiiiiiiniiiiieieeeee e
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