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BN-77/2222-14

Grupa katalogowa IV 47

n o rm y  sę k o łn ie r z e  4. P rz y k ła d  o z n a c z e n ia

spawane ze  stali  w ęglow ej z s z y jk ę  do pospawania z p ła ­

s zc ze m  lub dnem, apa ra tu  na c iś n ie n ie  nominalne *) 0 , 8  i

1 ,0  M P a  (»>■» 8 i 10 kG/crr. ) w z a k r e s ie  ś r e d n ic  od 600 do 

3000 mm.

2, Z a k r e s  stosowania p rzed m iotu  n o rm y . O bjęte  normę 

k o łn ie rz e  stosuje  się do z b io r n i k ó w  i a p a ra tów  c i ś n i e ­

n io w ych  stoso w an ych  w p r z e m y ś le  chem icznym  i p r z e m y ­

słach  p o k rew n ych.

3. R o dzaje ,  Z e  w zg lę d u  na k ształt  p o w ie r z c h n i  u s z c z e ­

ln ia ją c y c h ,  r o z r ó ż n i a  się t r z y  r o d z a je  k o ł n i e r z y :

Z  -  z p r z y lg ę  z g ru b n ę ,

W - z  w ystępem,

R  -  z row k iem .

a )  k o łn ie rz a  z s z y jk ę ,  spawanego, r o d z a ju  Z ,  na c i ś n i e ­

nie nominalne 1 ,0  M P a  dla ś re d n ic y  w e w n ę tr z n e j  D w  = 

= 800 mm. o g r u b o ś c i  s z y jk i  S = 6 mm:

K O Ł . N I E R Z .  Z  S Z Y J K Ą  S P A W A N Y  Z - 1 , 0 / 8 0 0 / 6  

B N -7 9 / 2 2 2 2 - 1 4

b)  k o ł n ie r z a  z s z y jk ę ,  spaw anego, r o d z a ju  W ,  na c i ś n i e ­

nie nominalne 0, 8 M Pa dla ś re d n ic y  w e w n ę tr z n e j  D w  = 

=  1000 mm. o g ru b o ś c i  s z y jk i  S -  10 mm:

K O Ł N I E R Z  Z  S Z Y J K Ą  S P A W A N Y  W - 0 ,  8/1000/10 

B N -7 9 / 2 2 2 2 - 1 4

C iś n ie n ie  nominalne -  w g B N - 7 6 / 2 2 0 1-06

5. W y m ia r y  k o ł n ie r z y

a)  dla c iś n ie n ia  nominalnego
2

( 8 k G / c m  ) -  wg r y s .  1 i tabl. 1,

b )  dla c iśn ie n ia  nominalnego

( ~  10 k G / c m ^ )  -  w g r y s .  1 i tabl.

Pnom “ 0. 8

P = 1,0^ n o m
2.

MPa

MPa

BG PW
BN. 003154
IIIIIIIIIIIHIl

4 0 0 0 0 0 0 0 3 4 1 5 0 9

Z g łoszona  przez M in is te rs tw o  P rzem ysłu C hem icznego 
U s tan ow iona  p rzez D y re k to ra  Z je dnocze n ia  Budowy A p a ra tu ry  C hem iczne j dn ia 2 3  lis topada  1 9 7 9  r. 

jako  n o rm a  ob ow iązu jąca  od dn ia 1 lipca  1 9 8 0  r.
(D z. N o rm . i M ia r nr 5 /1 9 8 0  poz. 3 6 )

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1960. Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 1,00 Nakł. 2000 + 55 Zam. 349/80 Cena zł 5,40



2 B N -7 9 /2 2 2 2 -1 4

Kołnierz z przyległą zgrubną (Z)

Kołnierz z występem (W)

T a b l i c a  1

O

K r y z a S z y j k a
Masa

D z 9 D , D o d o L i c z ­
ba

D Z D S ^ 5 D 6 ^ 7 «*) S1 t h r
H

mm
otwo­
r ó w mm kg

600 stosować k o ł n i e r z e  na c iśn ie n ie nominalne 1 ,0  M P a  - wg tabl. 4

700 830 38 760 790 22 24 720 747 717 745 719 748 6 12 25 10 12 75 44,0

800 930 42 860 890 22 28 820 847 817 845 819 848 6 12 30 10 12 85 58,0

(9 0 0 ) 1030 44 960 990 22 32 910 947 917 945 919 948 6 14 36 20 12 90 67,0

1000 1150 48 1065 1 100 26 36 1015 1052 1018 1050 1020 1052 6 14 42 25 12 105 92,0

(1 1 0 0 ) 1250 48 1165 1200 26 36 1115 1 152 1118 1150 1 120 1152 8 16 42 25 12 105 104

1200 1350 52 1265 1300 26 40 1210 1252 1218 1250 1220 1252 8 16 45 25 12 115 122

(1 3 0 0 ) 1450 56 1365 1400 26 44 1310 1352 1318 1350 1320 1352 8 16 48 30 12 120 142

1400 1550 60 1465 1500 26 44 1405 1452 1418 1450 1420 1452 8 16 50 30 12 125 164

(1 5 0 0 ) 1650 66 1565 1600 26 48 1500 1552 1518 1550 1520 1552 8 16 52 30 12 135 192

1600 1750 70 1665 1700 26 56 1600 1652 1618 1650 1620 1652 8 16 52 30 12 140 214

(1 7 0 0 ) 1875 70 1780 1820 30 56 1710 1767 1731 1765 1733 1768 10 20 62 40 14 150 274

1800 1975 74 1880 1920 30 60 1810 1867 1831 1865 1833 1868 10 20 62 40 14 155 304

(1 9 0 0 ) 2075 78 1980 2020 30 64 1905 1967 1931 1965 1933 1968 10 22 65 45 14 160 341

2000 2200 84 2095 2140 33 68 2020 2082 2042 2080 2044 2082 10 24 75 55 14 180 441

2200 2400 90 2295 2340 33 68 2215 2282 2242 2280 2244 2282 10 24 82 60 14 190 526



B N -7 9 /2 2 2 2 -1 4 3

cd. tabl. 1

O

K r y z a S z y j k a

H Masa

A 9 D, A d o
L i c z ­

ba
A A A A A A s2) Si t ■h r

mm
otw o­

r ó w mm kg

600 s to so w a ć k o ł n ie r z e  na c iś n ie n ie nominlne 1 ,0  M P a -  wg tabl. 4

2400 2600 92 2495 2540 33 76 2415 2482 2442 2480 2444 2482 12 26 85 65 14 200 591

2600 2800 100 2695 2740 33 84 2615 2682 2642 2680 2644 2682 12 26 90 70 14 215 690

2800 3030 112 2910 2960 39 84 2830 2887 2843 2885 2845 2890 12 28 96 75 14 230 935

3000 3230 1 18 3110 3160 39 88 3030 3087 3043 3085 3045 3090 12 28 105 85 14 250 1066

Ś r e d n ic e  w naw iasach  sę n iezalecane.

*) Ś r e d n ic e  w e w n ę tr z n e  z b io rn ik ó w  i apa ra tów  w g B N -7 5 / 2 2 0 1 - 0 1 .  

W a r t o ś ć  m inimalna; d o p u s zc za  się zw ię k s z e n ie  w a r t o ś c i  s .

T a b l  ica 2

D j )
K r y z a S z y j k a

H Masa

A 9 A A A
L i c z ­

ba A A D 4 A A A S2) s t h r

mm
otw o­
r ó w mm kg

600 730 38 660 690 22 20 620 647 617 645 619 648 6 12 25 10 12 75 39, 0

700 830 42 760 790 22 24 715 747 717 745 719 748 6 12 30 10 12 85 50,0

800 930 46 860 890 22 32 815 847 817 845 819 848 6 14 32 15 12 90 62, 0

(900) 1030 48 960 990 22 36 910 947 917 945 919 948 8 14 32 15 12 95 73, 0

1000 1 150 50 1065 1 100 26 36 1015 1052 1018 1050 1020 1052 8 16 42 25 12 1 10 98, 0

(1100) 1250 56 1 165 1200 26 36 1 115 1152 1 1 18 1 150 1120 1 152 8 16 42 25 12 115 120

1200 1350 62 1265 1300 26 40 1210 1252 1218 1250 1220 1252 8 16 45 25 12 125 144

(1300) 1475 62 1380 1420 30 40 1325 1367 1331 1365 1333 1368 10 20 50 30 14 132 187

1400 1575 66 1480 1520 30 44 1420 1467 1431 1465 1433 1468 10 20 55 35 14 140 216

(1500) 1675 70 1580 1620 30 48 1515 1567 1531 1565 1533 1568 10 22 60 40 14 150 246

1600 1775 72 1680 1720 30 56 1615 1667 1631 1665 1633 1668 10 22 66 45 14 160 269

(1700) 1875 78 1780 1820 30 60 1710 1767 1731 1765 1733 1768 10 22 68 45 14 165 307

1800 2000 82 1895 1940 33 60 1825 1882 1842 1880 1844 1882 12 24 75 55 14 180 395

(1900) 2100 86 1995 2040 33 68 1920 1982 1942 1980 1944 1982 12 26 75 55 14 185 436

2000 2200 88 2095 2140 33 72 2020 2082 2042 2080 2044 2082 12 26 80 60 14 190 470

2200 2400 96 2295 2340 33 80 2215 2282 2242 2280 2244 2282 12 28 86 65 14 205 569

2400 2600 100 2495 2540 33 88 2415 2482 2442 2480 2444 2482 14 28 88 65 14 215 644

2600 2830 1 10 2710 2760 39 88 2630 2687 2643 2685 2645 2690 14 30 100 80 14 240 865

2800 3030 1 14 2910 2960 39 88 2830 2887 2843 2885 2845 2890 16 32 100 80 14 245 982

3000 3230 124 3110 3160 39 92 3030 3087 3043 3085 3045 3090 16 32 105 80 14 260 1121

Ś r e d n i c e  w na w iasach  sę niezc 

*) Ś r e d n i c e  w e w n ę tr z n e  z b ió r  

W a r t o ś ć  minim alna; dopusz

ile cane

ników i a p a ra tó w  w g BN-75/2201-01 

c za  się z w ię k s z e n i e  w a r t o ś c i  s.
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6 W a r to ś c i  n a jm n ie jszego w sk a źn ik a  w y t r z y m a ł o ś c i o w e ­

go W min o r a z  jego  położenie  ( w y m i a r  fc )  na p r z e k r o j u  

s z y jk i :

a )  dla k o ł n i e r z y  na c iś n ie n ie  nominalne P no m =®’ ® M P a
2

( ~ 8  k G/cm  )  -  wg r y s .  2 i tabl. 3,

b )  dla k o ł n i e r z y  na c iśn ie n ie  nominalne P n o m ~  ' » 0  M Pe
2

( r~> k G / c m  )  -  w g r y s .  2 i tabl. 4

T a b l i c a  3

Sc s S1 t W"  m in k D w %
s S1 t Wr min k

mnn
3

mm mm mm
3

mm mm

700 30 6 12 25 163446 25 1700 62 10 20 62 11 19730 62

800 34 6 12 30 211439 30 1800 66 10 20 62 1215802 62

900 36 6 14 36 257133 36 1900 70 10 22 65 1367237 65

1000 40 6 14 42 347542 42 2000 76 10 24 75 1784727 75

1100 40 8 16 42 409946 42 2200 82 10 24 82 2078633 82

1200 44 8 16 45 480995 45 2400 84 12 26 85 2426383 85

1300 48 8 16 48 557644 48 2600 92 12 26 90 2815118 90

1400 52 8 16 50 633488 50 2800 104 12 28 96 3720409 96

1500 58 8 16 52 746354 52 3000 1 10 12 28 105 4213451 105

1600 62 8 16 52 820067 52 -

W s k a ź n ik  w y t r z / małe>ści W m n ot
j l lc z o n o  d la  z a k r e s k o w a n e j  p o w i e r z c h n i  p r z e k r o j u  w g  D T / 0 - 2 19/63

T a b l i c a  4

D w So s S 1 t W  .min k D w So s st t W min k

mm 3
mm mm mm 3

mm mm

600 30 6 12 25 159993 25 1600 64 10 22 66 1211033 66

700 34 6 12 30 207842 30 1700 70 10 22 68 1379402 68

800 38 6 14 32 257223 32 1800 74 12 24 75 1816321 23

900 40 8 14 32 317648 32 1900 78 12 26 75 2009875 75

1000 42 8 16 42 427288 42 200.0 80 12 26 80 2160165 80

1100 48 8 16 42 510174 42 2200 88 12 28 86 2580977 86

1200 54 8 16 45 619495 45 2400 92 14 28 88 3000724 88

1300 54 10 20 50 817463 50 2600 102 14 30 100 3977177 100

1400 5.8 10 20 55 944492 55 2800 106 16 32 100 4534300 100

1500 6.2 10 22 60 1097120 60 3000 116 16 32 105 5219692 105

W s k a ź n i k  w y t r z y m a ł o ś c i  W min o b l ic z o n o  dla z a k r e s k o w a n e j  p o w i e r z c h n i  p r z e k r o j u  k o ł n i e r z a ,  w g D T / 0 - 2 1 9 / 6 3
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7. M a te r ia ł .  S z y jk ę  o r a z  k r y z ę  k o łn ie rz a  w yk o n a ć  z b la ­

chy wg P N - 7 3 / H - 9 2 120 lub p ręta  p łaskiego w g P N - 7 2 /  

H -9 3 2 0 2  ze stali  S t 3 S  wg P N - 7 2 / H - 8 4 0 2 0 .  D o p u s z c z a  się 

w yk ona nie  k r y z y  o g ru b o ś c i  p o w y że j  60 mm z b la ch y  k otło ­

wej  P N - 7 5 / H - 9 2 1 2 3  ze stali  S t 3 6 K  w g P N - 7 5 / H - 8 4 0 2 4 .  

Z a le c a  się  s toso w ać p i e r ś c ie n ie  k u to -w a lc o w a n e  wg B N - 7 3 /  

0 6 6 1 -1 6  ze stali  S t 3 S  wg P N -7 2 / H - 8 4 0 2 0 .

8, P o zo s ta łe  w ymagania -  wg B N - 7 9 / 2 2 2 2 - 10

K O N I E C

I N F O R M A C J E  D O D A T K O W E

1. Instytucja  o p ra c o w u ją c a  n o r m ę -  B i u r o  P ro je k tó w  

P r z e m y s ł u  O r g a n i c z n e g o ,  W a r s z a w a .

2. Istotne zm iany w stosunku do B N - 7 7 / 2 2 2 2 - 14

a)  r o z s z e r z o n o  z a k r e s  stosowania prze d m io tu  n o rm y ,

b )  u p r o s z c z o n o  sposób o z n a c za n ia  k o łn ie rz a ,

c )  zw ię k s z o n o  g r u b o ś c i  k r y z  k o ł n i e r z y ,

d )  r o z s z e r z o n o  z a k r e s  wymagań zgodnie z  B N - 7 9 /

22 22 - 10,

e)  na ry s u n k u  k o ł n i e r z y  ( r y s .  l )  podano sposób p r z y ­

gotowania k ra w ę d z i  s zy jk i  do pospawania z p ła s zc z e m  z b io ­

r n ika .

3. N o r m y  i dokumenty zw ią zan e

P N - 7 2 / H - 8 4 0 2 0  Sta l w ę g lo w a  k o n s tr u k c y jn a  z w y k łe j  j a ­

kości ogólnego p r z e z n a c z e n i a .  Gatunki 

P N - 7 5 / H - 8 4 0 2 4  Sta l do p r a c y  p r z y  p o d w y ż s z o n y c h  tem­

p e r a t u ra c h .  Gatunki

P N - 7 3 / H - 9 2 1 20 B la c h y  g rube i u n iw e rs a ln e  ze stali  kon­

s t r u k c y j n e j  w ę g lo w e j  z w y k łe j  jako ści  i n iskostopow ej 

P N - 7 5 / H - 9 2 123 B la c h y  stalowe kotłowe

P N - 7 2 / H - 9 3 2 0 2  P r ę t y  stalow e w alcow ane płask ie .  W y m ia r y  

B N - 73/O6 6 I - I 6 P ie r ś c i e n i e  k u to -w a lc o w a n e  ze stali  kon­

s t r u k c y j n y c h  w ę g lo w y c h  i stopow ych 

B N -7 5 / 2 2 0 1 -0 1  A p a r a t y  typu zb io rn ik o w e g o .  Ś r e d n ic e  

B N -7 6 / 2 2 0 1 - 0 6  Z b i o r n i k i  i a p a ra ty  chem iczne .  C iś n ie n ia  

nominalne

B N -7 9 / 2 2 2 2 - 1 0  K o łn ie r z e  i p o łę cz e n ia  k o ł n i e r z y  dla z b i o ­

r n ik ó w  i a p a ra tów . W ym agan ia  i badania 

P r z e p i s y  D o z o r u  T e c h n ic z n e g o :  P o łę c z e n ia  k o ł n i e r z o w o -  

-ś r u b o w e

D T / 0 - 2 1 9 / 6 3  o r a z  S ta łe  z b io r n i k i  c iś n ie n io w e  D T / Z / 6 3

4, U s t a le n ie  w y m ia r ó w  p r z e k r o j ó w  k o ł n i e r z y .  Z g o d n ie  z 

postanowieniem  w g B N - 7 6 / 2 2 0 1 -0 6 ,  k tó ra  jest o d p o w ie d n i ­

kiem z a le c e n ia  R W P G  P C  6 8 2 -7 3  elementy z b io r n i k ó w  i 

a p a ra tów  pow inny  b y ć  n o rm a lizo w a n e  w g c iś n ie ń  n o m in al­

nych podanych w ta blicy  w g B N -7 6 / 2 2 0  1-06. P o n ie w a ż  n a j ­

c z ę ś c i e j  stosowanymi połęczeniam i k o łn ie rz o w y m i  w apa­

r a t u r z e  ch e m iczn e j  sę połę cz e n ia  z u s zc ze lk a m i a z b e s to ­

wymi lub a z b e s t o w o -k a u c z u k o w y m i , w y m i a r y  p r z e k r o jó w  

k o ł n i e r z y  z o sta ły  usta lone na podstaw ie o b l ic z e ń  w y k o n a ­

nych w g P r z e p i s ó w  D o z o r u  T e c h n ic z n e g o  D T / 0 - 2 1 9 / 6 3  dla 

c iś n ie ń  0 , 8  i 1 ,0  M P a  w te m p e ra tu rze  20°C p r z y  z a s t o s o ­

waniu  w  p ołęczeniu  k o łn ie rz o w y m  w y ż e j  w ym ie n io n ych  

u s z c z e le k .  C iś n ie n ia  0 , 8  i 1 ,0  M P a  z o sta ły  o k re ś lo n e  w 

n in ie js z e j  n o rm ie  jako c iś n ie n ie  nominalne w g B N - 7 6 /  

220 1 -0 6 .  O b l i c z o n e  zo stały  r ó w n ie ż  w a rt o ś c i  m aksym alnych 

d o p u s z c z a ln y c h  c iś n ie ń  dla połęczeń k o łn ie r z o w y c h  p r a -  

c u ję c y c h  w tem peraturach:100,  150, 200, 250, 3 0 0 ° C f po­

dane w  tabl. 1-1 i 1-2.

Jak o m a te r ia ł  na k o ł n ie r z e  zastosow ano stal S t 3 S ,  p r z y  

czym  do o b l ic z e ń  p r z y j ę t o  n a jw ię k s z e  w a r t o ś c i R  w g  

P N - 7 2 / H - 8 4 0 2 0 .  a w g w y t y c z n y c h  n r  13/MS U D T  

z dnia 12 listopada 1971 r .

5. Z a s to s o w a n ie  k o ł n i e r z y .  K o łn ie r z e  stosuje  się w p o łą ­

cze n ia ch  k o ł n i e r z o w y c h  wg B N -7 8 / 2 2 2 2 - 2 9 .

K o ł n i e r z e  na c iś n ie n ia  nominalne 0,  3 i 1 ,0  M P a mogę być 

r ó w n ie ż  stosowane w p o łę cz e n ia ch  k o ł n i e r z o w y c h ,  w któ­

r y c h  elementem w s p ó łp ra c u ję c y m  ze  n o rm a lizo w a n y m  k o ł ­

n ie r z e m  s z y jk o w y m  jest p o k r y w a  płaska lub w yp u k ła  z  k o ł ­

n ie r z e m  płask im , płytę s itow ę lub p o k r y w a  wym iennika,  

c iepła  i inne.

P r z e p r o w a d z e n i e  o b l ic z e ń  w y t r z y m a ł o ś c i o w y c h  w g p r z e ­

pisów  U r z ę d u  D o z o r u  T e c h n ic z n e g o  nie jest wymagane *), 

je że l i  w  p o łę cz e n iu  k o łn ie rz o w y m  zostanę zastosow ane:

a )  c iś n ie n ia  i te m p e ra tu ry  w y s z c z e g ó ln io n e  w tabl. 

1-1 i 1-2,

b )  k o ł n i e r z e  w ykonane z m a te r ia łó w  w g p. 7,

c )  u s z c z e lk i  miękkie  o g r u b o ś c i  nie m n ie js z e j  niż 

0, 2 mm. z a zb estu ,  masy a z b e s to w o -k a u c z u k o w e j  ( " l t " )  

lub innych  m a t e r ia łó w ,  dla k tó r y c h  w g p r ze p is ó w  D T / O -2 1^/63 

( ta b l .  2) na jm n ie jsz e  n a p rę ż e n ia  śc isk a ję c e  za p e w n ia ­

jące s z c z e ln o ś ć  p o łę c z e n ia  nie p r z e k r a c z a j ą :

-  dla na ciągu montażowego ś ru b  <f's = 2 1 ,0  M Pa,

-  dla naciągu ru c h o w e g o  ś r u b  er" = 5 , 0  M P a ,  g d z ie

p jest c iśn ie n ie m  o b l ic z e n io w y m  w y r a ż o n y m  w M P a.
o

N o r m a  nie zw a ln ia  od u m ie s z c z a n ia  w dokum entacji  
r e j e s t r a c y j n e j  s z c z e g ó łu  k o ł n i e r z a  zgodnie z  w ym a ganiam i 
p r z e p is ó w  D T / Z / 6 3 ,  p. 12, 1.a .



In fo rm a c je  d o da tko w e  do B N - 7 9 /2 2 2 2 - 14

K o ł n i e r z e  na c iś n ie n ia  nominalne 0, 8 i 1 ,0  M Pa mogę być

stosowane w p o łą cz e n ia ch  k o łn ie r z o w y c h  z dowolnymi 

u s zc ze lk a m i np# gumowymi lub kombinowanymi c z y  metalo­

w ym i,  le cz  na c iś n ie n ie  o k re ś lo n e  na podstaw ie o b lic ze ń  

p r z e p r o w a d z o n y c h  w g p r z e p is ó w  U r z ę d u  D o z o r u  T e c h n i ­

czn ego D T / O - 2 19/63.

T a b l i c a  1-1

D w
R o ­
dzaj

C iś n ie n ie  obi icze n io w e ,  M P a  

dla te m p e r a tu r , ° C

mm r z a 20 100 150 200 250 300

60C
Z

w g tabl. 1-2 dla Pnom = 1 , 0  M P a

____  . .W , R

700
Z 0. 71 0. 66 0. 60 0. 55 0. 44

W , R 0, 72 0, 67 0, 61 0, 56 0, 44

800
Z 0 r 73 0. 68 0. 63 0. 58 0. 46

W , R 0, 74 0, 69 0, 63 0, 58 0, 46

(9 0 0 )
Z 0. 70 0. 65 0. 60 0. 55 0. 43

W , R 0, 74 0, 68 0, 63 0, 58 0, 46

1000
Z 0. 71 0. 65 0. 60 0. 55 0. 44

W , R 0, 73 0, 68 0, 63 0, 57 0, 46

( 1 1 op)
Z 0. 72 0. 67 0. 62 0. 57 0 .4 5

W , R 0, 74 0, 69 0, 64 0, 59 0, 47

1200
Z 0. 71 0. 66 0. 61 0. 56 0. 45

W , R 0, 74 0, 69 0, 64 0, 59 0, 47

(1 3 0 0 )
Z 0. 72 0. 67 0. 62 0. 57 0. 45

W , R 0, 75 0, 70 0, 65 0, 60 0, 48

1400
Z

c i ś -  
n ie— 
nie 
nom i -  
naine 
0 , 8

0. 71 0. 66 0. 61 0. 56 0. 45

W , R 0, 74 0, 69 0, 64 0, 60 0, 48

(1 5 0 0 )
Z 0. 73 0. 68 0. 62 0. 57 0. 46

W , R 0 ,7 7 0, 72 0, 67 0, 62 0, 50

1600
Z 0. 71 0. 66 0. 61 0. 56 0. 45

W ,  R 0, 75 0, 71 0, 66 0, 61 0, 49

(1 7 0 0 )
Z 0. 73 0. 68 0. 63 0. 58 0. 46

W ,  R 0, 77 0 ,7 2 0, 67 0 ,6 2 0, 50

1800
Z 0. 71 0. 66 0. 62 0. 57 0. 46

W , R 0 ,7 5 0 ,7 0 0, 66 0, 61 0, 49

( 1900)
Z 0 .7 2 0, 67 0. 62 0. 58 0 .4 6

W ,  R 0, 76 0 ,7 2 0, 67 0, 62 0, 50

2000
Z 0. 73 0. 68 0. 63 0 ,5 9 0. 47

W , R 0 ,7 6 0, 72 0, 67 0, 62 0, 50

2200
Z 0. 71 0. 66 0. 62 0. 57 0. 46

W , R 0, 74 0, 70 0, 65 0,61 0, 49

2400
Z 0. 72 0. 67 0. 62 0. 58 0. 47

W . R 0, 75 0, 70 0, 66 0, 61 0, 50

2600
Z 0. 72 0. 67 0. 63 0. 58 0 .4 7

W , R 0 ,7 5 0, 70 0, 66 0, 62 0, 50

2800
Z 0. 72 0. 67 0. 63 0. 58 0. 47

W , R 0, 74 0, 69 0 ,6 5 0, 61 0, 49

3000
Z 0. 71 0. 67 0. 63 0. 58 0 .4 7

W , R 0, 73 0, 69 0, 65 0, 60 0 ,4 Ś

6. W a r to ś c i  c iś n ie ń  o b l ic z e n io w y c h  w za le ż n o ś c i  od tem­

p e r a t u ry :

-  dla p nom = 0 , 8  M P a  ( ~ 8  k G / c m 2) -  w g tabl. 1-1,

-  dla P n o m  ~  1 ,0  M P a ( ^  10 k G / c m 2)  -  w g tabl. 1-2.

7. U z g o d n ie n ie  n o rm y z U r z ę d e m  D o z o r u  T e c h n ic z n e g o .

N o r m a  zgodna z p rze p is a m i U r z ę d u  D o z o r u  Te c h n ic z n e g o .  

U z g o d n io n o  dnia  20 IX  1979 r .  C T B U / n r / 6 0 0 - l / P A / 7 9 .

T a b l  ica 1-2

D w

R o ­
dzaj

C iśn ie n ie

dla

o b lic ze n io w e
o

temperatur,

, MPa

mm r z a 20 100 150 200 250 300

z 0. 90 0. 83 0 .7 6 0. 69 0. 5S
600

W , R 0, 91 0, 84 0, 77 0, 70 0, 55

z 0. 88 0. 81 0 .7 5 0. 68 0 .5 4
700

W , R 0 ,9 2 0, 85 0, 78 0.71 0, 56

Z 0. 87 0. 81 0. 74 0 .6 8 0 .5 4
800

W , R 0, 90 0 ,8 4 0, 77 0,71 0, 56

Z 0. 88 0. 81 0 .7 5 0 .6 9 0. 54
(9 0 0 )

W , R 0, 93 0 ,8 6 0, 80 0, 73 0, 58

Z 0. 88 0. 82 0. 75 0. 69 0. 55
1000

W , R 0,91 0 ,8 5 0 ,7 8 0, 72 0, 57

Z 0. 89 0. 83 0. 77 0. 70 0 .5 6
(1 1 0 0 )

W , R 0 ,9 2 0, 86 0 ,7 9 0, 73 0, 58

Z 0. 92 0. 85 0. 79 0. 72 0. 58
1200

W , R 0 ,9 6 0, 89 0, 83 0 ,7 6 0, 61

Z 0. 88 0 .8 2 0. 76 0. 70 0. 56
(1 3 0 0 )

W. R 0,91 0, 85 0 ,7 9 0, 73 0, 59

Z 0. 88 0. 82 0 .7 6 0. 70 0 .5 8
1400

W , R 0 ,9 2 0 ,8 6 0, 80 0, 74 0 ,6 0

Z 0 .9 0 0. 84 0. 78 0 .7 2 0. 57
( 1500)

W , R n i e - 0 ,9 5 0, 88 0, 82 0, 76 0, 61

Z
nie

0. 89 0. 83 0 .7 7 0. 71 0. 57
1600

W , R naine 0, 93 0, 87 0, 81 0 ,7 5 0,61

Z 1,0 0. 90 0. 84 0 .7 7 0. 72 0. 57
(1 7 0 0 )

W ,  R 0 ,9 5 0, 89 0, 83 0 ,7 7 0, 62

Z 0. 92 0 .8 6 0. 80 0. 74 _ o ^ l
1800

W , R 0 ,9 5 0 ,9 0 0 ,9 4 0 ,7 8 0, 63

Z 0.91 0 .8 5 0. 79 0. 73 Qx5£
(1 9 0 0 )

W ,  R 0 ,9 6 0 ,9 0 0 ,8 4 0 ,7 8 0 ,6 3

Z 0. 90 0. 84 0. 78 0. 72 0. 58
2000

W , R 0 ,9 4 0, 88 0, 82 0 ,7 6 0, 62

Z 0 .8 9 0. 84 0 .7 8 0 .7 2 0. 58
2200 W , R 0 ,9 4 0 ,8 8 0, 82 0 ,7 7 0 ,6 2

Z 0 .9 0 0. 84 0. 79 0. 73 0. 58
2400

W , R 0 ,9 4 0, 83 0, 83 0 ,7 7 0, 62

Z 0. 89 0 .8 3 0 .7 8 0 .7 2 0. 58
2600

W , R 0, 92 0 ,8 6 0, 81 0, 75 0, 61

Z 0. 90 0 .8 4 0. 78 0. 73 0. 59
2800

W , R 0, 92 0, 86 0, 81 0,76 0, 61

Z 0,91 0. 85 0. 80 0. 74 0. 60
3000

W , R 0, 93 0, 68 0, 82 0,77 0, 62


