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USZCZELKI

N O R M A  B R A N Ż O W A BN-69

Wyroby azbestowe

Uszczelki pierścieniowe 
azbestowo— blaszane

5410-10

Zamiast
RN-55/MPL-2554
RN-56/MPL-2530

Grupa katalogowa X 65

1 1 9 3 0
1. WSTĘP

1 .1 . Przedmiotem normy są u szcze lk i p ie rśc ien io 

we azbestowo-blaszane wykonywane z tek tu ry  azbes
towej i  b lachy.

1 .2 . Zakres stosowania przedmiotu normy. Usz

c z e lk i p ierśc ien iow e azbestowo-blaszane mają za
stosowanie w budowie i  naprawach taboru ko le jow e
go , samochodów, ciągn ików , m otooyk li, s iln ik ów  spa
linowych, statków, kotłów  parowych, armatury, ru- 
rooiągów  energetycznych oraz urządzeń i  aparatury 
chem icznej. U szczelek  ob jętych  n in ie js z ą  normą n ie  
n a leży  stosowaó do u szcze ln ian ia  in s t a la c j i  sprę
żonego tlen u .

1 .3 . Zakres stosowania normy. Postanow ienia n i
n ie js z e j  normy n ie  dotyczą lo tn ic zy ch  m iedziano- 
-azbestowych p ie r ś c ie n i u szcze ln ia ją cych  ob jętych  
PN-55/L-74150.

1 .4 . Normy związane
PN-66/C-90001 Wyroby azbestowe. Tektura azbesto

wa

PN-68/H-92720 Mosiądz. Blachy i  pasy 

PN-60/EI-92741 Aluminium. Blachy 

PN-60/H-92742 Stopy aluminium. Blachy 
PN-68/H-92810 M iedź. Taśmy 
PN-68/H—92816 Mosiądz. Taśmy 
PN-60/U-92833 Aluminium. Taśmy 
PN-60/H-92844 Stopy aluminium. Taśmy 

PN-53/H-97005 Powłoki ochronne metalowe na wyro
bach sta low ych . E le k tro lity c zn e  powłoki cynko-

PN—55/H—97008 Powłoki ochronne metalowe na wyro
bach sta low ych . E le k tro lity c zn e  powłoki kadmowe 

PN—64/H—97011 Powłoki ochronne metalowe na s ta 
l i ,  m iedzi i  stopach m ied z i. E lek tro lity c zn e  po
w łok i cynowe

PN-55/L-74150 Lo tn icze  m iedziano-azbestowe p ie r 
ś c ien ie  u s zc z e ln ia ją c e 1)

PN/N-03010 S ta tystyczna  kon tro la  ja k o ś c i.  Losowy 
wybór sztuk do próbek 

PN-63/P-50450 Pap iery antykorozyjne 
PN-60/P-96020 Papiery i  kartony pakowe a s fa l t o -

PN-64/C-96146 Przetwory naftow e. Smar ochronny TOM 
PN-68/H-74375 Ilu roc iąg i i  armatura. U szcze lk i

p ła sk ie  do p rzy lg  zgrubnych k o łn ie rzy  
PN-68/H-74376 R urociągi 1 armatura. U szcze lk i

p ła sk ie  do k o łn ie rzy  z występami i  rowkami 
PN-68/H-74377 R urociągi i  armatura. U szcze lk i

p ła sk ie  do k o łn ie rzy  z wypustami i  wpustami 
PN/H-74385 R u roc iąg i. M a ter ia ły  do wyrobu uszczel

n ień
PN-66/H-82120 M iedź. Gatunki 
PN-64/H-82160 Aluminium. Gatunki 
PN-66/H-86020 S ta l odporna na k o ro z ję  (n ierd zew 

na i  kwasoodpornaj
PN-67/II-87025 Mosiądz do p rzeróbk i p la s ty c zn e j. 

Gatunki

PN-68/H-88026 Stopy aluminium do p rzeróbk i p la s 
ty c zn e j.  Gatunki

PN-67/II-92128 S ta l odporna na k o ro z ję  i  żarood
porna. Blachy c ien k ie

PN—54/11-92327 Taśmy ze s t a l i  n iskowęglowej 
PN-59/H-92332 Taśmy ze s t a l i  odpornej na k o ro z ję  

i  żaroodpornej
PN—68/H-92710 M iedź. Blacny i  pasy

wane
BN-65/3518-01 Tabor ko le jow y. U szcze lk i p ierście

niowe m iedziano-azbestowe1)

2. PODZIAŁ I  OZNACZENIE

2 .1 . Zasada p od z ia łu . U szcze lk i p ie rśc ien iow e  
azbestowo-blaszane d z i e l i  s ię  na:

grupy -  w za le żn ośc i od rodzaju  m ateria łu  -  taś
my lub b lachy,

typy -  w za le żn ośc i od kon stru kc ji u szcze lek , 
k s z ta łty  -  w za le żn ośc i od k s z ta łtu .

2 .2 . Podzia ł

2 .2 .1 . Grupy. Podzia ł u szcze lek  w za le żn ośc i od 
m ateria łu  :

Grupa i  -  z taśmy lub blachy a lum in iow ej,
Grupa 2 -  z taśmy lub blachy m iedzianej lub mo

s ię żn e j ,
Grupa 3 -  z taśmy ze s t a l i  n iskow ęglow ej,
Grupa 4 -  z taśmy lub b lachy n ierdzewnej i  kwa- 

soodpornej.
Grupa 5 -  z taśmy lub blachy ze stopu aluminium.

1)Norma związana w zakresie głównych wymiarów.

C entralne Laboratorium Stosowania i Przetwórstwa Tworzyw Sztucznych 
Ustanowiona przez D yrektora Zjednoczenia Przemysłu A rtykułów  Technicznych i Galanteryjnych dnia 15 września 1969 r. 

jako norma obowiązująca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 lipca 1970 r.
(Mon. Pol. nr 3 /1 9 7 0  poz. 31 )

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE Druk. Wyd. Norm W-wo Ark. wyd. 2,20  Noki. 3 4 0 0  +  61 Zom 641/70 Cona xł 8,40
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2 .3 ,3 . Typy. W za le żn ośc i od konstru kcji ro z -  s ię  stosowanie typów 1, 6 i  8. Typy od 1 do 5 s to -
ró żn ia  s ię  10 typów u szcze lek  wg ta b l ,  1. Zaleca su je  s ię  przy wąskich ściankach (wymiar c ;  uszczelek.

Tablica 1
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ed. ta b l. 1,

Znak typu Nazwa typu uszczelek Przekrój uszczelki

2 .2 .3 . K s z ta łty . Rozróżn ia s ię  dwa k s z ta łty  podane w ta b l.  2.

Tablica 2

2 .3 . Sposób budowy oznaczen ia. Oznaczenie usz
c z e lk i składa s ię  z c zę ś c i słownej -  p iorwszychli
te r  nazwy u szc ze lk i UPAD oraz wyróżnika, składają
cego s ię  ze znaków grupy, typu i  k s z ta łtu  wg 2.2 
oraz wymiarów u s zc z e lk i.

Przy pokryciu powłokami galwanicznym i, po ostat
nim znaku wyróżnika podzia łu , a le  przed wymiarami 
u s zc z e lk i, w p isu je s ię  symbol chemiczny pow łok i.

2 .4 . Przykład oznaczenia u s zc ze lk i p ie rśc ien io 
wej w obudowie z taśmy s ta low e j n iskow ęglow ej(gru 
pa 3; zaw ijane j z wkładką (.typ 8J ok rą g łe j (kształ
tu 1) z powłoką galwaniczną kadmową (Cdj o wymia
rach 0 80X 0 90X2 mm:

UPAB 3 .8 .1 .Cd. 080X090X2 mm BN-69/5410-10

3. WYMAGANIA

3.1 . '.yymlary

3 .1 .1 , Yfyniary u szcze lek  okrągłych  ( typu UPAB-iJ 
podano w ta b l.  3 na s t r .  4.

Oprócz wymiarów głównych podanych w ta b l.  3 za
le c a  s ię  stosowaó wymiary u szcze lek  typu UPAB-1 wg 
PN-55/L-74150 oraz BN-65/3518-01.

Na żądanie odb iorcy dopuszcza s ię  wymiary usz

c ze lek  n ie  u ję tych  w ta b lica ch .

3 .1 .2 . Wymiary główne u szcze lek  n ie  ob jętych  
tabl, 3 należy ustalić przy zamówieniu między zamawiają
cym a producentem. Zaleca s ię  stosowanie wymiarów 
wg PN-68/H-74375, PN-68/II-74376 i  PN-68/1I-74377 
oraz PN-55/L-74150 i  BN-65/3518-01.

Dogłównyoh wymiarów uszczelek okrągłych zalicza się śred
n icę  wewnętrzną d0 , średn ioę zewnętrzną D  i  gru - 
bośó s , a przy uszczelkach owalnych na jm n iejszy i  
najw iększy wymiar wewnętrzny w ś w ie t le  aX b  , s ze 
rokość u s zo ze lk i c oraz grubość s .

U sta la ją c  główne wymiary na leży  p rzes trzegać  za
sady, oprócz typu 10, aby wymiar grubości s nie ty ł 

w iększy od szerok ośc i c .

Dla u szcze lek  typu 1 z a l ic z a  s ię  następujące gru
bośc i nominalne: 1 ,5 ; 2 ,0 ; 2 ,5 ; 3 ,0 ; 3 ,5 ; 4 ,0 ; 5,0 
i  6 ,0 . Grubość nominalna pozosta łych  typów uszcze
lek  powinna wynikać z sumy grubości b lach i  tektu
ry  azbestow ej.

Odchyłki wymiarów głównych u szcze lek  n ie  ob ję 
tych ta b l .  3 powinny być zgodne s ta t l.  4 i5  na s t r . 7.
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Tablica 3. Wymiary uszczelek okrągłych

Wymiar
nominalny

Dopuszczalne
odchyłki

Niedomknięcie Przeznaczenie do gwintu
zewnętrznego

S e

d D d D max
metrycznego calowego metrycznego calowego

3 6
0,12

M8 X 1

3,5 6 M8, M8 X 1 , M10X1

4 8 0,2 M4 H10X 1,25, M10X1, H12, M12X1.5 Va"

7,5 0,12 M10X 1 -

5 8 0,15 M10X1.25, M10X1, M12, M12X1.5 V a "

9 0,2 M5 - -

10 0,25 H12X1, M14, M14X 1,5 1Á"

5,5 8 0,12 - M10X1 -

6
10 1,5 +0,2 0,2

M6
H12X 1, M14, M14X1.5 i / e "

12 0,3 - H14X1,25, H14X1, M16, M16X1.5

6,5
9,5 0,15 M12X1.5

11 0,22 M14X 1,5

11,5 0,17 H14X1,5

12 0,2 M8 M14X 1,25, M14X1, M16, M16X1.5

8
13 0,25 M16X1,5

14 0,3 M16X1, M18, M18X2, M18X1,5 3/8”

13,5 0,17 M16X1,5 -

10
14 0,2

M10 1/fl"
H16XÍ, M18, M18X2, M18X1.5 3/8 "

15 +o,5 0,25 M18X1.5

16 +0,2 0,3 M18X1, M20, M20X2, M20X1.5

15,5 0,17 H18X1.5 -

12
16 0,2

M12
M18X1, M20, M20X2, H20X1.5

17 0,25 M20X1.5

18 0,3 M20X1, M22, H22X2, M22X1.5 V2"

13 17 0,2 - * -

14
18 -0.1 0,2

M14
M20X1, M22, M22X2, M22X1.5 1/2 "

20 -o,3 0,3 H22X1, M24, M24X2, M24X1.5 Ve"

15 19
0,2

- M22X1.5 -

16
20

2,0 ±0,3 M16
- H22X1, M24, M24X2, H24X1.5 5/«"

22 0,3 M24X1, M27 3A "

21 0,2 M24X1.5

1? 22 0,25 - - -

23 0,3
M26X1.5

18
22 0,2

M18 Va"
24 0,3 H24X 1, M24X1,5, M26X1.5, M2? 3A"

24 0,2 M27X1.5, M27X2, M27X1, M30 -

20 26 0,3 M20 M30X3, H30X2, M30X1.5 7/a"

28 0,4 _ M30X1, H33, H33X3 1"

26 0,25 M30X 2

21 27 0,3 - -

28 0,35
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od. tabl. 3

Wymiar
nominalny

Dopuszczalne
odchyłki Niedomknięcia Przeznaczenie do gwintu

P
<2 D d D max metrycznego cal owego metrycznego calowego

27 0,25 M30X 1,5, M30X2 -

22 £¡8 2,0 ±0,3 0,3
M22

M30X1, M30, M33X3 1"

29 0,35 M33 X 3

30 0,4 M33 X 2, M33X1,5, M36

23 28 0,25 - -

30 0,35

29 0,25

24 30 0,3 M24 5/s” M33 X  2, M33 X  1,5, M36

32 0,4 M36X3, M36X2, M36X1,5, M39 1 1 /8”

30 0,25 M33X1,5

33 0,4 M25 M36 X 1 ,5, M36X2 -

31 0,25 - -

26 32 0,3 M36X3, M36X2, M36X1,5, M36 11/8"

34 0,4 M39X3

32 0,25 M36X2

27 35 0,4 M38X1,5, M38X2, M39X2

36 0,45 M27 3A" - _

33 0,25 M36X2

28 34 +0,6 -0,1
-0,3

0,3 M39 X3

36 +0,3 0,4 M39 X 2 ,  M39X1,5, H42, m42X4

30

36 0,3 M39X2, M39X1,5, M42, H42X2, 
M42 X4

38 0,4
M30 M39X2, «42 X 3 ,  M42 X 2 ,  M42X1,5, 

M45, M45X4 1 1/4"

32
38

2,5 ±0,4
0,3

W
M42X3, M42 X 2 ,  M42X1,5, M45, 
H45X4 H A "

40 0,4 M45 X 3, M48 -

33
39 0,3

M42X2, M42X1,5, M45X2 1 1 /4"
41 0,4

M33

34
40 0,3 M45X3, H48 13/a"

42 0,4 M45X2, M45X1,5, M.48X4, M48X3 1 1/2 "

35
41 0,3

M35
«45 X 2

43 0.4 - -

42 0,3
H42X2, M45X1,5, M48X4, «48X3 11/2 "

36 44 0.4 M36

45 0,45 M42X2, «48X1,5, «52

44 0,3 M48X2

38 45 0,35 - 1 1/8 " M48 X 2, M48X 1,5, M52

46 0,4 M52X4

39
46 0,35 M48 X 1, M52X4

48 0,45

M39

M52X2
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B4, tâbi, 3

Wymiar Bepunie»alna P?ianimaienie âe gwintu
naminalny edohy Ik i Sruboáá wawnftrsnsge ■•wnftrinege

d D d û max aitryeuMge oniowego natryeinego :nlowego

4? 0,35 M52X2 -

40 48 0,4 H39 M52X3, M52X2, M52X1.5, H56 13/*"

49 0,45 M40 M52X2

51 0,55 M56X4, M56X3

49 0,35 M52X1.5, M52X2

42 51 0,45 M56X4, M56X3

53 0,55 M42 1 Ve" M56X2, M56X1.5, M60, H60X4

44
51 0,35

53 -0 ,1

-0,3 2,5 +0,4 0,45

52 0,35 M56X2, H56

45
53 +0 ,6

+o,3
0,4

M45 13/s” M5 6 X 2 , M5 6 X 1 .5 , M60, M60X4
54 0,45

55 9.5 H60X3 2"

55 0,35 M48X1,5, H48X2, M60X3

48 57 0,45 M48 1 V 2" M60X2, H60X 1,5, H64

59 0,55 M64X4, M64X3

57 0,35

50
59 0,45

M50
61 0,55 M64X2, M64X1.5, M6 8, M68x4 2 V*"

64 0,70 H6 8 X 5 , M6 8 X 2

60 0,4 _ M64X3, M64X2, M68

52 62 0,5 -

64 0,6 M68X3, M68X2

66 0,7 H68X1.5, M72X4

54
62 0,4

64 0,5 -

55
63 0,4

M55
66 0,55

1 3A "
M68X1,5, H72X4

56 64 +1,0 0,4
M56

H68X 2r H68X3

66 +0,5 -0,2
3,0 ±0,5 0,5 H68X1.5, M72X4

58 66
-0,5

0.4 - - -

68 M72X2, H72X3

60 69 0,45 M60 2" H72X2, M72X1.5

71 0,55 H76X4, M76X3

62 70
0,4

M62

64 72 M64

65 74 M65

60 77 M68 _
70 79 0,45 M70

72 81 M72

75 84 M75
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Wymiar
nominalny

ad. tabl. 3
Bopuaaoialne

odchyłki Grubość
t

Niedamknifois

nax

PrieRBaoaania do gwintu

wewnętrsncgo

mstrycanego oalowęgo

»cwnętrkncgo

matryosnego O&lóWtgO

78

80

85

90

95

100

105

110

115

120

125

88

90

95

100

105

110

115

120

125

130

135

+1,0

+0,5

+1,2
+0,7

- 0,2
-0,5 3,0 ±0,5

0,5

M80

M85

M90

M95

M100

M105

M110

M115

M120

M125

Tablica 4 Tablica 5

Typ
usz-
cze lk i

Zakres wymiarów
.

Odchyłki wy
miarów wewnę- 
trznych d0,a,b

Odchyłki wy
miarów zewnę
trznych D1)

ponad do

3 +0,25 -0,25
3 6 +0,30 - 0,30

i 6 10 +0,36 -0,36
10 18 +0,43 -0,43
18 30 +0,52 -0,52
30 50 +0,62 - 0,62
50 80 +0,74 -0,74

od 1
80 120 +0,87 -0,87

120 180 +1,00 -1,00
do 9 180 250 . +1,15 -1,15

250 315 +1,30 - 1 ,3 0
315 400 +1,40 -1,40
400 500 +1,55 -1,55
500 630 +1,75 -1,75
630 800 +2,00 -2,00
800 1000 +2,30 -2,30

1000 1250 +2,60 -2,60
1250 1600 +3,10 -3,10
1600 2000 +3,70 -3,70-

10 - +0,3

o
j m

0
 o

1 
1

1)Odchyłki wymiarów zewnętrznych uszczelek kształtu  2

przyjmuje się jak przy uszczelkach kształtu 1 z tym, że 

wymiary należy odpowiednio p rze lic zy ć .

ilóżn ica szerokośc i c u szc ze lk i w jed n e j uszczel
ce (m ierzona w 2 skrajnych punktach na obwodzie; 
n ie  powinna przekraczać 0 ,8  mm przy wymiarze ze
wnętrznym do 50 mm oraz 1,5 mm przy  wymiarze ze

wnętrznym ponad 50 mm;

c -
2

Dopuszczalna e lip ty c zn o ść  u szcze lek  k sz ta łtu  2 
oraz sp łaszczen ia  uszczelek  k s z ta łtu  2 powinny s ię  

m ieścić  odpowiednio w granicach to le r a n c j i  średnic 

d0 i  D oraz to le r a n c j i  wymiarów a l b .

Typ
uszczel

ki

Zakres
wymiarów

Zakres
grubości

Odchyłki grubości s 
przy szerokościach 

uszczelk i c
D s

do 3 ponad 3

do 18

do 3

±0,5

+1,5
-0,5

ponad 3
+1.5
-0 ,7

ponad 18 do 3 +2,0
-0 ,5

1
do 50 ponad 3 '

+2,0
-1 ,0

2

3

•ponad 50 do 3 +2,5
-0 ,5

do 80 ponad 3 +2,5
-1 ,0

ponad 80 do 3
+1,0
-0,5

+3,0
-0 ,5

do 180 ponad 3 +3,0
.-1 ,0

ponad 180
do 3 +3,5

-0 ,5

ponad 3 +3,5
-1 ,0

do 1,5 ±0,3

ponad 1,5 do 2 ±0,4
4

5
do 50 ponad 2 do 3 ±0,5

6 ponad 3 do 5 ±0,6

ponad 5 ±1 ,0

7
8

do 1,5 ±0,4

ponad1,5 do 2 ±0 ,5
9 ponad 50 ponad 2 do 3 ±0,6

ponad 3 do 5 ±o78

ponad 5 ±1.5

10 - - +1,5
_____ s S d _____________
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Różnica grubości w jedn e j usaożeloe m ierzona w 
dwóoh skrajnych punktaoh n ie  powinna przekroozyć 
0 ,4  mm przy  grubości nominalnej do 3 mm, 0,7mm pr^r 
grubości ponad 3 do 6 mm oraz 1,5 mm przy  gruboś

c i  ponad 6 mm. Grubość u szcze lek  typu 6, 7, 8, 9 
może by<5 w iększa w m iejscu za w in ięc ia  o grubość o- 
k ład z ln y .

3 .1 .3 . Inne wymiary u szcze lek  typu 1 do 9 n ie  
o b ję te  ta h l.  3 podano w ta b l .  6 1 7 .  Dopuszczasię 
stosowanie innych wymiarów n iż  podane w ta b l .  6 i  
7 po uprzednim uzgodnieniu między producentem a 
odb iorcą .

Tablica 6

Zakres szerokości c
e

max 1
max

mm
mm

do 2,0 0,6 0,5

2,0 do 2,5 0,8 0.7

2,5 do 3,0 1.0 1.0

3,0 do 4,0 1.2 1.5

4,0  do 5,0 1.5 2,0

5*0 do 6*0 • 2,0 2,5

6,0 do 7,0 2,5 3,0

ponad 7,0 3,0 3,5

Tablica 7

Zakres wymiarów we
wnętrznych dQ, a , b k

max
l

max
P

min
Pi

min
Z

min
*1

min
*2

min
*3

min

mm mm.

do 10 1,0 2,0

10 + 18 0,5 1,5 1.0 2,5 2,0 1.5 3

18 -f 30 0,3

30 + 50 2,0 1,5 3,0 2,0 3,5

50 + 80 0,8
2,5

80 *  120 1.0 3,5

ponad 120 1,5 2.5 2,0 4,0 2,5 4

Wymiary t , r  , w uszczelek typu 9 należy uzgodnić 

przy zamówieniu między zamawiającym a producentem.

i

3 .2 . M a ter ia ł

3 .2 .1 . Rodzaje m ateriałów  stosowanyoh przy  pro
dukcji u szcze lek  p ierśc ien iow ych  azbestowo-blasza- 
nych podano w ta b l .  8. Przy doborze m ateriałów  
za leca  s ię  uwzględniać wytyczne podane w PN/ 
n -7 4 3 8 5 .

Grupę u s zc ze lk i u s ta la  zamawiający w zamówieniu 
w za le żn ośc i od środowiska u szcze ln ian ego , tempe
ra tu ry , c iś n ie n ia  i t p .

Grubość tek tu ry  azbestowej oraz sznura azbesto 
wego kręconego dob iera  producent wg po trzeb .

Tab lice 8

Lp. Nazwa Gatunek
(cecha) Stan Numer normy

1 Tektura azbestowa U - PN-66/C-90001

2 Taśma lub blacha 
miedziana

M3G lub
H1G Ml)

PN-66/H-82120
PN-68/H-92810
PN-68/H-92710

3 Taśma lub blacha 
mosiężna

M63 lub 
M70 i  M96

M
PN-67/H-87025
PN-68/H-92816
PN-68/H-92720

4 Taśma ze s ta l i  
niskowęglowej 08X OcII-OM PN-54/H-92327

5 Taśma lub blacha 
nierdzewna i  kwa- 
soodporna

2) M
PN-66/H-86020
PN-59/H-92332
PN-67/H-92128

6 Taśma lub blacha 
aluminiowa A2 M

PN-64/H-82160
PN-60/H-92833
PN-60/H-92741

7
Taśma lub blacha 
ze stopu alumi
nium

2) M
PN-68/H-88026
PN-60/H-92844
PN-60/H-92742

8 Sznur azbestowy3) 
kręcony 8 (90J5) - wg normy przed

miotowej^)

1)P rzy  grubości poniżej 0,2 mm stan półtwardy z Va lub

twardy z V l  .

2)Należy u sta lić  przy zamówieniu między zamawiającym, a

producentem w zależności od środowiska uszczelnianego.

Dopuszcza się za zgodą stron stosowania innych rodzajów

i gatunków blach.

3)stosu je s ię  za zgodą stron przy produkcji uszczelek 
typu 1, 2, 3.

ł )Patrz informacje dodatkowe p. 3.

3 .2 .2 . Grubość m ateriałów  stosowanych przy pro
du kcji u szcze lek  p ierśc ien iow ych  azbestowo-blasza- 
nych podano w ta b l.  9.

Tablica 9

Typ
uszcze

lk i

Grubość blach w poszcze
gólnych grupach uszczelek1)

Wyjaśnienia

1 2 3 4 5

1

2

3

0,4 0,25 0,4

zamiast grubości 
0,4 mm można sto
sować grubość 0,3jim 
lub 0,5 mm wg uzna
nia producenta

4
5 0,3 -

6 0,2 oraz 0,3 grubość 0,2 mm 
części metalowych 
bez zawinięć. Za- 
miast grubość OJ zm 
można stosować gru
bość 0,4 mm wg 
uznania producenta

7 0 ,2X 2  oraz 0,3

8
0,2
oraz
0,5

0,2 oraz Ą3 0,2crazQ,5

92) - - - 0,5X2 - -

10 - 0,4 - - - -

1)Dopuszcza s ię stosowanie innych grubości materiałów

za zgodą stron.

2)U szcze lk i typu 9 wykonuje s ię  ty lko w grupie 4 (d la  

przemysłu chemicznego).
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3 .2 .3 . Iłodzaje powłok ochronnych. Przy u s zc ze l
kach grupy 3 na leży stosować antykorozyjne powło
k i ochronne, k tóre  wybiera zamawiający i  uzgadnia 
z producentem, a m ianowicie powłoki otrzymywane

p r z e z :

-  kadmowanie wg PH-55/II-97008,

-  cynkowanie wg PN-53/H-97005,
-  m iedziowanie,
-  alum iniowanie,
-  mosiądzowanie,
-  cynowanie wg PN-64/H-97011,
Zamiast powłoki ochronnej nakładanej na w yc ię te  

uprzednio w ytłocz lc i, dopuszcza s ię  stosowanie b la - 
ohy z gotowym pokryciem, np. b ia łe j  b lachy. 1T tym 
przypadku pow ierzchnie c ię c ia  w ytłoczek  mogą być 

g o łe .
Za zgodą stron  zam iast powłoki metalowej można 

stosować inne trw ałe sposoby zabezp ieczan ia  s t a l i  
węglowej przed k oroz ją  (s p e c ja ln e  lak ierow an ie , 

c z e rn ien ie , fosforanow an ie, smar ochronny TDM wg 
PN-64/C—96146 i t p . ) .  Grubość i  Jakość powłoki do
b ie ra  producent według swego uznania.

3 .3 , Wykonanie

3 .3 .1 . '.'.'ypełnicnie u szcze lek  wkładka azbestowa. 
..'kładka azbestowa powinna s z c z e ln ie  wypełn iać wnę
t r z e  u szcze lk i oraz być J ed n o lita  i  n ie  zaw ierać 
wyczuwalnych pękn ięć, ubytków, wyrw oraz lokalnych 
wtrąceń odpadów przyk le jonych  w p roces io  wycinania 
w kładki. Wkładka n ie  może być sztukowana lub na
prawiana p rzez z a k le je n ie .

Wkładki azbestowe w uszczelkach grubszychod 2 mm 
mogą być wykonywane z k ilk u  warstw. Przy wykony
waniu u szcze lek  o wymiarach zewnętrznych przekra

cza jących  handlowy format tek tu ry  a zbestow ej, do
puszcza s ię  k le je n ie  wkładki azbestow ej z kawał
ków wg uzgodnień s tron .

W przypadku w ypełn ien ia  wnętrza u szcze lek  typu
1, 2, 3 sznurem azbestowym kręconym n a leży  oba koń
ce sznura uprzednio śc ią ć  ukośnie na długości8 mm, 
a następnie u łożyć  sznur w w y tło czce , nakładając 
końce na s ie b ie ,  tak aby n ie  ś c ię te  zach od z iły  na 

s ie b ie  wzajemnie na d łu gośc i co najm niej 2 mm.

3 .3 .2 . Części metalowe powinny być równo w ycię
t e ,  bez większych zadziorów , zm arszczek, rys, fa łd , 
wgnieceń, z a c ię ć , pęknięć i  rozerwań. Na pow ierz
chni u szcze lek  grupy 2 1 3  n ie  powinno być łu sz
czą ce j s ię  z g o rz e lin y  pow sta łe j podczas między ope
racyjnego wyżarzania c zę ś c i metalowych.

3 .3 .3 . P o łączen ie  wkładki azbestow ej z c zę śc ia 
mi metalowymi. Części metalowe u szcze lek  typu i ,
2, 3, 4 i  5 powinny s z c z e ln ie  p rzy legać  do wkład
k i azbestow ej.

Krawędzie otw arte w uszczelkach  typu 4, 5, 6 1
7 powinny być równo ob c ię te  lub obtoczone, p rzy  
czym krawędzie c z ę ś c i metalowych i  wkładki azbes
towej powinny s ię  wzajemnie pokrywać.

U szcze lk i typu 6, 7, 8, 9 i  10 powinny mieć trwa
le  złączoną wkładkę azbestową z częściam i m etalo
wymi w sposób n ie  pozwalający na p rzesu n ięc ie  s ię  
ich  względem s ie b ie .  Zaw in ięc ia  (k o łn ie r z e )  okreś
lono wymiarami z i  z1 powinny s z c z e ln ie  p rz y le 
gać do c zę ś c i metalowych.

3 .3 .4 . Dopuszczalne wady wykonania odb iega jące  
od wymagań podanych w 3 .3 .1  do 3 .3 .3  określono w 
ta b l.  10.

Tablica 10

Lp. Rysunek

5-

i

Typ
uszczelk i Określenie wady Wielkość i  m iejsce 

występowania wady

niecałkowite wypeł
nianie wnętrza usz
c ze lk i wkładką az
bestową

maksimum 0,ń mm

wystawanie włókien 
azbestu

maksimum 1,0 mm 
ponad powierzchnię
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od. ta b l, 10

Lp Rysunek Typ
uszczelki Określenie wady Wielkość 1 miejsce

występowania wady

3 wszystkie
typy

zadziory na kra
wędziach części 
metalowych

maksimum 0,3 mm

o
E!

4 1
2

zag ięc ia  krawę
dzi części me
talowych

maksimum 0,3 mm

5 1 zdeformowanie 
kształtu  przekroju

w granicach to le 
ran c ji wymiarów 
głównych

wszystkie
typy

zac ięc ia  współ- 
ćrodkowo od 
tłoczników na po
wierzchni części 
metalowych

część metalowa nie 
notę być przeb ita  
na wylot; za c ięc ie  
nie moie być 
głębsze niż 1/3 gru
bości blachy
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cd, ta b l. 10

Lp. Hysunek Typ
uszczelki Określenie wady Wielkość i  miejsce

występowania wady

i i

max 0,5

\\~A

wszystkie 
typy oprócz

10

maksimum 1,0 mm

A-A

ubytki na krawędziach

&/ A-A

10
maksimum 2,0 mm

zniekszta łcen ie 
krawędzi obra
mowania

maksimum 1,5 mm

wszystkie
typy

miejscowe odgnie- 
cenia, wgłębienia 
na powierzchni 
części metalowych

nie powodujące 
przeb ic ia  i  nie 
leżące b l iż e j  krar 
wędzi otworu niż 
1,0 mm; maksimum 
powierzchnia jed 
nego odgniotu 
0,03 cm*, maksi
mum głębokość
0,5

10 wszystkie
typy

promieniste lekkie 
i  drobne rysy na 
powierzchni części 
metalowych powstałe 
podczas tłoczen ia  
lub zawijania

maksimum głębo
kość równa zwyk
łym tolerancjom 
grubości blachy; 
szerokość rysy 
maksimum 0,5 mm; 
lic zb y  i  długości 
rys nie normali
zuje się

11

6

7
8 

9

10

wspóiśrodkowe za
g łęb ien ia  (bruzdy) 
powstałe w procesie 
zaw ijania i  praso
wania

maksimum głębokość 
zagłęb ien ia  (bruz
dy) 0,3 mm; l i c z 
by zagłębień 
nie normalizuje 
s ię



12 BN-69/5410-10

cd, ta b l.  10

Lp. Rysunek Typ
uszczelki Określenie wady Wielkość i  miejsce

występowania wady

12

pęknięcia na krawę
dziach części meta
lowych w pobliżu 
średnicy otworu 
(z  powodu małej 
tłoczności blachy)

zmarszczki i  z a fa ł-  
dowania promieniste 
na powierzchni częś
c i metalowych w po
b liżu  średnicy ze
wnętrznej (z  powodu 
nadmiaru materiału 
przy tłoczen iu )

maksimum długość 
pęknięcia 0,5 mm; 
liczby  pęknięć 
nie normalizuje się

maksimum głębokość 
zmarszczki 0,5 mm; 
lic zb y  zmarszczek 
i  zafałdowań nie 
normalizuje się

14

4

5
6

7

8 

9

zn iekształcenie 
promienia zawinię
c ia

formy zn iekszta ł
ceń wg rysunku pod 
warunkiem, że bla
cha w miejscu 
zn iekszta łcen ia 
nie je s t  nadcięta 
g łęb ie j n iż ">/3 
grubości lub prze-
b ita

c)

wszystkie
typy

tlen k i (zgo rze lin a ) 
na powierzchni częś
c i metalowych powsta
ła  podczas wyżarza
nia z dostępem po
w ietrza całkowicie 
nie usunięte podczas 
studzenia w wodzie 
lub procesie traw ie
nia

nie b l iż e j  niż 
1,5 mm od krawędzi 
otworu

6

7

odstawianie części 
metalowych od wkład
ki azbestowej z powo
du sprężystości 
blach

maksymalne odsta- 
wanie wgłąb 20 mm; 
maksimum wysokość 
odstawania od 
wkładki azbestowej 
3 mm

6

7
8
9

promieniste zmarszcz
k i sprężenia części 
metalowych w pobliżu 
zaw inięcia

maksymalna wyso
kość nie przekra
czająca grubości 
części metalowej 
(z  k tórej powstaje 
zaw in iecie)



BN-69/5410-10 13

cd. t a b l ,  10

Lp.

18

Typ
u szcze le k O k re ś le n ie  wady

^ zaokrąglenie krawę
dzi średnicy ze.- 

6 wnętrznej powstało
r, przy okrawaniu z ło 

żonej uszczelk i

W ie lkość  i  m ie jsce
występowania wady

skos zaokrąglenia 
do połowy gruboś
c i uszczelk i

may 1,5 4

5
6 
7

wyciągnięcie włó
kien azbestu na 
krawędzi otwartej

maksimum 1,5 mm

20

21

4

5
6 

7

nie pokrywanie się 
wzajemne części 
metalowych z wkład
ką azbestową

w granicach to le 
rancji wymiarów 
głównych

10
wyciągnięcie 
włókien azbestu maksimum 2,0 mm

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Pierśoieniowe uszczelki azbes- 
towo-blaszane należy pakować po 25 lub 50 sztuk w 
rulony lub paczki owinięte papierem pakowym wg 
PN-60/P-96020 lub PN-63/P-50450.

Za zgodą stron można stosować Inne rodzaje opa
kowań oraz Inne ilości sztuk w jednym opakowaniu.
Każdy rulon lub paczka powinien być zaopatrzony 

w etykietę handlową oraz opaskę, na ktćrej należy 
umieścić znak kontroli technicznej.

Rulony uszczelek należy pakować w skrzynie. Dno 
i boki skrzyń powinny być wyłożone papierem. Ru
lony lub paczki powinny wypełniać skrzynie w spo- 
sćb uniemożliwiający przesuwanie się ich 1 zanie
czyszczanie.

Jeżeli umowa nie przewiduje inaczej dopuszcza się

pakowania rulonów z uszczelkami w typowe pojemni
ki kolejowe (bez skrzyń;. N

Masa brutto jednej skrzyni nie powinna przekra
czać 60 kg.

Na każdej skrzyni należy umocować etykietę za
wierającą o o najmniej:

- nazwę i znak trytwórni,
- oznaczenie wg 2.3,
- liczbę sztuk,
- numer zamówienia,
- masę brutto w kg.
Wewnątrz skrzyni powinno być umieszczone zaświad

czenie zawierająoe:
- nazwę i znak wytwórni,
- oznaczenie wg 2.3,
- liczbę sztuk, datę zapakowania,
- znak kontroli technicznej wytwórcy.



Na k&Mej sk r iy flł  pewinien byd penaełte wsies«** 
egeay napis "N ie  ?«uead",

j j j j ,  Przepiłowywanie. U szcze lk i p ierdo ien iow e a »-  
bestowo-blaazano n a leży  przeoliowywad w pomiesz
czen iach  auohyoh o w ilg o tn ośo i do 65$ w warunkach 
zabozp ieeza jąoych  przód k o ro z ja  i  w temperaturze 
do 25°C.

U szcze lk i grupy 3 przed zapakowaniem n a leży  za
bezp ieczyć  roztopionym  smarem ochronnym TDM wg 
PN-64/C-96146.

4 .3 . Transport. U szcze lk i p ie rśc ien iow e  azbesto- 
wo-blaszane na leży  przew ozić  krytymi środkami tran
sportu  w warunkach zabezp iecza jących  przed uszko
dzeniami mechanicznymi i  k o ro z ją .

5 . BADANIA

5 .1 . Rodza/je badań. Dla o k reś len ia  zgodności z 
wymaganiami podanymi w 3 u s zc ze lk i na leży  poddać 
ko le jn o  następującym badaniom:

a; sprawdzenie wyglądu zewnętrznego, 
b } sprawdzenie wymiarów,
c } sprawdzenie ja k ośc i m ateria łu  na podstawie 

zaśw iadczen ia wytwórcy tegoż m ateria łu .

Ł ie s n a ió  p a r t i i  
w aatukaah

Ł iaanaśó  p rób k i N a jw ifk e g a  d e- 
puBaeaaina i i a a -  
ba u a se re lek  
n ie tiooryoh  w 

próboo
paeaek

iąaan a H e s -  
ba SBtuk w 

próbo.«

*1 i ...........3 " 2T ~

do 250 2 10 1

251 + 1000 5 25 2

1001 r  2500 8 40 3

2501 -r 6300 12 60 4

5 .4 . Opis badań

5 .4 .1 , Sprawdzenie wyglądu zewnętrznego przepro
wadza s ię  gołym okiem w ce lu  s tw ie rd zen ia  zgodnoś
c i  z wymaganiami 3 .2 .1  i  3 .3 .

5 .4 .2 . Sprawdzenie wymiarów i  dopuszczalnych od
chyłek (3 .1 }  dokonuje s ię  za pomocą uniwersalnych 
przyrządów pomiarowych. Grubość u szcze lek  spraw
dza s ię  suwmiarką z dokładnością do 0,05nn.'.Vprzy
padkach wątpliwych decyduje pomiar śrubą m ikro- 
metryczną z dokładnością do 0,01 mm wykonany na 
obwodzie u s zc z e lk i.

Grubość u szcze lek  typu G, 7, 8, 9 m ierzy s ię  po
za zaw inięciem  (k o łn ie rzem }.

Jedną sztukę próbki n a leży  poddać badaniu n is z 
czącemu przez r o z c ię c ie  u s zc ze lk i c ienką p iłk ą  i  
sprawdzenie wymiarów i , p , p1 , z , z1 i  z2,

5 .5 . Ocena wyników badań

5 ,5 ,1 , U szczelka dobra, nadaną u szcze lkę  na leży 
uznać za dobrą, J e ż e l i  wynik i badań są zgodne z 

wymaganiami wg 5 .1 .

5 .2 . Przygotowanie p a r t i i  do badań. Przed przy
stąpien iem  do badań u s zc ze lk i powinny być podzie
lone na oddzie ln e  p a r t ie  zaw iera jąoe  u s zc ze lk i jed
nej grupy, typu i  k s z ta łtu  oraz o Jednakowych wy
miarach.

5 .3 . Pob ieran ie  próbek, Z p a r t i i  u szcze lek  przed
staw ionej do badań n a leży  pobrać w sposób losowy 
wg ta b l.  l i  k o l.  2 1 3  zgodnie z PN/N-03010 prób
kę d la  danej l ic z n o ś c l badanej p a r t i i .  Z każdej 
wylosowanej paczki n a le ż y ■pobrać do próbki w spo
sób losowy po p ięć  u szcze lek .

5 .5 .2 . Uszczelka n iedobra. Badaną u szcze lkę  na
le ż y  uznać za n iedobrą, J e ż e l i  wynik chociażby jod- 
nego badania podanego w 5 .1  Jest ujemny. U szcze l
k i uznanej za niedobrą ze względu na jedno badanie 

n ie  na leży d a le j badać.

5 .5 .3 . Ocena p a r t i i .  P a r t ię  u szcze lek  na leży u- 
znać za zgodną z wymaganiami normy, j e ż e l i  l ic zb a  
sztuk niedobrych w próbce n ie  przekroczy l ic z b  po

danych w ta b l .  l i  k o l.  4.
P a r t ię  u szcze lek  na leży  uznać za n iezgodną z wy

maganiami normy, j e ż e l i  l ic z b a  sztuk niedobrych w 
wyniku badań wg 5.1 przekroczy dopuszczalną l i c z 

bę podaną w ta b l.  11 k o l. 4. b g  PW
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INFORMACJE DODATKOWE do BN-69/5410-10 40000000343532

1. Z a lecen ia  międzynarodowe

RWPG PC 7 8 5 -6 7  ynJIOTHeHHH npOIUiaflKH (KOJIBRa) IIJIOC- 
KHe. HoMHHajiBHBie HHaMeTpbi nocaflomii>ix MecT

2. Odpowiedniki w normach zagranlcznyoh

CSRS CsN 02 9312 Tesneni^ T e s n it i krouzky s v lo z -  
kou uzawrene. Rozmery -  norma zgodna w zak res ie  
wymiarów głównych i  szerokośc i

NRF DIN 7603 (1968} D ich trin ge  f l lr  Rohrverschrau- 
bungen und Verschlussschraubungen -  norma częś
ciowo zgodna, w zak res ie  wymiarów.
DIN -  LON 261(2 } D ich trin ge  fttr Waschlunken E l-  
lipson forra  -  Lokoraotivban (d o ty czy  typu i  ga
tunku 2}
3. Wymagania dotyczące sznura azbestowego krę

conego. Z uwagi na brak normy wyższego rzędu obec
n ie  obow iązuje ZN-67/MPL-12-310 Sznur azbestowy 
kręoony.


