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N O R M A  B R A N Ż O W A BN-65
APARATURA

C H E M IC Z N A

Dna stalowe płaskie 
użebrowane 

do naczyń niskociśnieniowych 
D —  600 ■ 3000  mm

2222-04

G rupa  kata logow a IV 47

1 .  P rze d m io t norm y. Przedm iotem  normy są dna s ta lo w e  p ła s k ie  użebrow ane, do na­
czyń  c y lin d ry c z n y c h  o ś re d n ic a c h  w ew nętrznych B = 600 -f 3000  mm, stosowane w p r z e ­
m yśle chemicznym i  p rzem ys łach  pokrew nych.

2 .  Z akres  s to s o w a n ia . O b ję te  normą dna użebrowane s to s u je  s ię  wówczas, gdy nad­
c iś n ie n ie  d z ia ła ją c e  n a  dno a p a ra tu  n ie  p rz e k ra c z a  0 ,7  kG/cm2 ( 0 ,6 8 5  • 10^ N/m2 ) , 
a te m p e ra tu ra  c z y n n ik a  zn a jd u ją c e g o  s ię  w a p a ra c ie  n ie  p rz e k ra c z a  150° 0 .

5 .  R odza.ie . R o z ró ż n ia  s ię  dwa ro d z a je  den :

A - z  żebram i p ro s ty m i,
B -  z żebram i skośnymi

4 .  Odmiany. O b ję te  normą dna wykonuje s ię  w dwóch odmianach m a te ria ło w y c h  !

W -  ze s t a l i  w ę g lo w e j,
P -  z b la c h y  ze s t a l i  w ęg lo w ej p la te ro w a n e j s t a lą  stopow ą.

W obu odmianach p ie r ś c ie n ie  c e n tra ln e  i  ż e b ra  w ykonuje s ię  ze s t a l i  w ę g lo w e j.

5.  P rz y k ła d  o zn a c ze n ia  dna s ta low ego  p ła s k ie g o , użebrow anego, r o d z a ju  B , odm iany  

W, o ś re d n ic y  D  = 1000 mm i  g ru b o ś c i g  -  6 mm :

DNO PŁASKIE UŻEBROWANE BW 1 0 0 0 /6  B N -6 5 /2 2 2 2 -0 4

6 .  Normy zw iązane

P N -6 0 /H -7 4 2 0 9  R u ry  s ta lo w e  bez szwu walcowane lu b  c ią g n io n e  n a  g o rąc o . W ym iary

EN -61/H -74-219

P N -60 /H —84020

P N -63 /H -9 2 14 0  

P N -6 2 /H -9 2200  
P N -56 /H -9 2 20 2  

B N -6 4 /2 2 0 5 -0 1

R u ry  s ta lo w e  bez szwu gorąco walcowane lu b  c ią g n io n e  ogólnego p r z e z ­

n a c z e n ia . W arunki te c h n ic z n e
S t a l  węglowa k o n s tru k c y jn a  z w y k łe j ja k o ś c i ogólnego p rz e z n a c z e n ia .  

G a tu n k i
B la ch a  s ta lo w a  je d n o s tro n n ie  p la te ro w a n a  s t a lą  odporną n a  k o r o z ję  

S t a l  w ęglow a. B la c h y  g ru b e . W ym iary  
S t a l  węglowa w alcow ana. B lach y  c ie n k ie . W ym iary  
O d c h y łk i wymiarów lin io w y c h  n ie to le ro w a n y c h  do 10 000 mm
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Dno p o z . 1 P ie r ś c ie ń
rr n Ż eb ra  p o z . 3 a i  3b D łu -

C ię ż a r  dna
c-

R odza j

D
Qmin

4 9p h i Sż
l i c z ­

ba

s z tu k

c ię ­
c iw y

C
rrrm

A B
Odmiana Odmiana
W P W P W P

mm kG

600
4

6

194 5 ,5 50 200
5

6

300 1 2 ,5 1 7 ,0 1 1 ,9 1 6 ,4

700 219 6 60 237 350 1 7 ,4 2 5 ,4 1 6 ,5 2 2 ,6

800 4 ,5 273 6 ,5 70 260 6 400 2 6 ,5 3 1 ,5 2 5 ,1 5 1 ,0

1000
6

524 8 80 335
8

500 5 2 ,1 5 2 ,1 4 9 ,6 4 9 ,6

1200 406 9 100 394 600 7 7 ,0 7 7 ,0 7 3 ,5 7 5 ,3

1400 7 457 10 120 468 10 700 124 112 118 106

1600

8
8

530
12 130

532
12

800 186 186 177 177

1800 500 647

8

689 245 245 227 227

2000 550

14

140 722

14

765 514 514 292 292

2200
10

600 160 797 842 4 ł6 586 417 357

2400 10 660 180 867 918 535 535 500 500

2600 * 8

8

530 170 1032

12

673 597 597 559 539

2800
10

570 16 180 1112 16 724 828 731 752 655

5000 600 18 200 1197 18 776 1017 906 915 804

Wym iary l in io w e  elem entów dna n a le ż y  wykonać w I I  k la s ie  d o k ła d n o ś c i wg 

B N -6 4 /2 2 0 5 -0 1 .
C ię ż a r  w ła ś c iw y  p r z y ję t o  d la  s t a l i  7 ,8 5  kG/dcm^ ( 7 , 7  • 10^ N /m ^)

8 .  W y s zc ze g ó ln ie n ie  c z ę ś c i i  m a te r ia ł

N r  
c z ę ś c i  
na r y s .

M a t e r ia ł
W y s zcze g ó ln ien ie Odmiana

/ p o z . / W P

1
Dno o g ru b o ś c i p o n iż e j 5 mm 
z b la c h y  wg P N -56 /H -9 2 20 2
dno o g ru b o ś c i od 5 ™  
z b la c h y  wg P N -6 2 /H -9 2 2 0 0

St5SX  

wg P N -61 /H -8 4 02 0

1 )
St2S/1H18N9T  

wg P N -6 5 /H -9 2 1 4 0

2
P ie r ś c ie ń  c e n t r a ln y  z b la c h y  
wg PN—6 0 /H -9 2 2 0 0  a lb o  d la

St5SX wg P N -61/H -8 4 0 2 0

den o ś re d n ic y  600 1400 mm 
z r u r y  wg P N -6 0 /H -7 4 2 0 9 R55 wg PN—61/ H - 74219

3a 
3 b

Żebro z b la c h y  wg P N -6 2 /H -9 2 2 0 0 St5SX wg P N -6 1 /H -8 4 0 2 0

1 ^
'  P r z y  g ru b o ś c i b la c h y  ponad 8 mm -  S t5S /1H 18N 9T wg P N -65 /H -9 2 14 0
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9 .  N a d d a tk i.  G rubośc i den g mn podane w p .  7 u w z g lę d n ia ją  n a d d a te k  n a  k o r o z ję  s 
d la  s t a l i  w ęg lo w ej 1 mm, d la  b la c h y  p la te ro w a n e j 0 mm.

J e ż e l i  wymagane są w iększe  n a d d a tk i ,n a le ż y  grubość dna zw iększyć  i  c ię ż a r  s ko ry ­
gować .

1 0 . Wykonanie

a/  K o le jn o ś ć  sp aw an ia . Z a le c a  s ię  stosow ać n a s tę p u ją c ą  k o le jn o ś ć  spaw ania  e le ­
mentów dna :
-  p ie r ś c ie ń  c e n t r a ln y  spawać do dna e le k tr o d ą  węglową n a  całym  zew nętrznym  obwodzie  

p ie r ś c ie n ia  s p o in ą  c ią g łą  a wg r y s .  2 ,

-  w p rzyp ad ku  den odm iany W dno spawać e le k tr o d ą  węglową do p o b o c zn ic y  n a c z y n ia  t y l ­
ko od ze w n ątrz  s p o in ą  c ią g łą  b wg r y s .  3 ,

-  w p rzy p a d ku  den odm iany P dno spawać do p o b o c zn ic y  n a c z y n ia  n a jp ie rw  od w ew nątrz  
e le k tr o d ą  stopową s p o in ą  c ią g łą  c ,a  n a s tę p n ie  od ze w n ą trz  e le k t r o d ą  węglową s p o in ą  

c ią g łą  b wg r y s .  3 ,

-  ż e b ra  spawać e le k t r o d ą  węglową n a jp ie r w  s p o in ą  c ią g łą  dw ustronną d do p ie r ś c ie n ia  
c e n tra ln e g o , n a s tę p n ie  s p o in ą  c ią g łą  dw ustronną e do p o b o c zn ic y  n a c z y n ia , a n a  koń­
cu do dna s p o in ą  p rze ryw a n ą  wg r y s .  4  w k p le jn o ś c i p o k a za n e j n a  r y s .  5 *

R ys . 3

R ys . 5

b /  S p o in y

-  z łą c z a  spawane n a le ż y  wykonać spo inam i pachwinowymi o g ru b o ś c i 0 ,5  c ie ń s z e j z ł ą ­

czonych b la c h ,

-  wymagane w ykonanie z łą c z  spawanych ze w s p ó łczy n n ik ie m  ^ 0 , 8  ,

-ś r e d n ic a  e le k t r o d  stosowanych do spawani a  n ie  pow inna być w ię k s z a  n iż  3»5 mm.
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