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APARATY

Króćce spustowe stalowe 
z uszczelnieniem dławnicowym

na ciśnienie nominalne
—, _ 1,6 MPa ( ~  16 kG/cm 2)

Grupa katalogowa IV 47

V ® / /
1. P r z e d m i o t  n o r m y .  P r z e d m i o t e m  n o r m y  s ę  k r ó ć c e  s p u s ­

t o w e  o  ś r e d n i c a c h  n o m i n a l n y c h  5 0  t  2 0 0  m m  z e  s t a l i  w ę g l o ­

w e j  l u b  s t o p o w e j ,  p r z e z n a c z o n e  d o  a p a r a t ó w  z  p ł a s z c z e m  

g r z e w c z y m  o d e j m o w a n y m ,  s t o s o w a n e  w  p r z e m y ś l e  c h e m i c z ­

n y m  i p r z e m y s ł a c h  p o k r e w n y c h .

2 .  Z a k r e s  s t o s o w a n i a  p r z e d m i o t u  n o r m y .  O b j ę t e  n o r m ę

k r ó ć c e  n a l e ż y  s t o s o w a ć  d o  a p a r a t ó w  c i ś n i e n i o w y c h  k l a s y  A ,  

z  p ł a s z c z e m  g r z e w c z y m  o d e j m o w a n y m ,  p r z y  c z y m  c i ś n i e n i a  

r o b o c z e  o r a z  t e m p e r a t u r y  c z y n n i k ó w  w  a p a r a c i e  i w  p ł a s z ­

c z u  g r z e w c z y m  n i e  p o w i n n y  p r z e k r a c z a ć  1 , 6  M P a

( ~  1 6  k G / c m 2 )  o r a z  4 7 3 K  ( 2 0 0 ° C ) .

K r ó ć c e  m o g ę  b y ć  s t o s o w a n e  b e z  o b l i c z e ń  w y t r z y m a ł o ś ­

c i o w y c h * )  w y m a g a n y c h  w  d o k u m e n t a c j i  r e j e s t r a c y j n e j  a p a ­

r a t u ,  j e ż e l i  w e d ł u g  p r z e p i s ó w  U r z ę d u  D o z o r u  T e c h n i c z ­

n e g o  D T / O - 2 1 9 / 6 3  z o s t a n ę  z a s t o s o w a n e :

a )  u s z c z e l k i  m i ę k k i e  o  g r u b o ś c i  n i e  m n i e j s z e j  n i ż  2  m m ,  

z  a z b e s t u ,  m a s y  a z b e s t o w o - k a u c z u k o w e j  l u b  i n n e g o  m a ­

t e r i a ł u ,  d l a  k t ó r e g o  n a j m n i e j s z e  n a p r ę ż e n i a  ś c i s k a j ę c e  z a ­

p e w n i a j ą c e  s z c z e l n o ś ć  p o ł ę c z e n i a  w y n o s z ę  d l a  n a c i ę g u  

/ 2 2
m o n t a ż o w e g o  ć  =  21 N / m m  ( ~  2 ,  1 k G / m m  ) ,  a  d l a  n a -

2  / 5  0 *  P o  “2k
c i ę g u  r u c h o w e g o  < J*  = 5 , 0  • p  N / m m  ( ~  '  ^ k G / m m  j,

l u b  u s z c z e l k a  k o m b i n o w a n a  w g  t a b e l i  2  p r z e p i s ó w  d o z o r u
o

t e c h n i c z n e g o  D T / O - 2 1 9 / 6 3 ,  d l a  k t ó r e j  c r"  =  2 0 , 5  N / m m
2

( ~  2 ,  0 5  k G / m m  ) ,  g d z i e  p  j e s t  c i ś n i e n i e m  o b l i c z e n i o w y m ,

2
w y r a ż o n y m  w  M P a  ( l u b  k G / c m  ) ;

b )  ś ru b y  i na k rę tk i  w ykonane w  k la s ie  ś re dniod ok ła dnej  

( t/) = 0 , 7 5 )  z gatunków stali  podanych w  tabl. 10, lub in­

n y c h  o nie g o r s z y c h  w ła sn o ś cia ch  w y tr z y m a ł o ś c io w y c h ;

c )  d ru g i  element zastosow any w  połę cze n iu  k o ł n i e r z o ­

wym p r z e w i d z i a n y  na c iś n ie n ie  r o b o c z e  nie w ię k s z e  n iż
2

1 ,6  M P a  ( ~  16 k G / c m  ) .

3. P o d z ia ł

a )  Z e  w zg lę d u  na ś ru b y  d ław ika  o r a z  k o n s tru k c ję  d ł a w -  

n i c y ,  r o z r ó ż n i a  się dwa r o d z a je  k ró ć c ó w :

A  -  ze śru bam i z  łbem sze ścio k ę tn ym ,  zakładanymi w 

bo czne w y c ię c ia  d ł a w n ic y ,

B  -  ze śrubam i dw u stro n n ym i w k rę ca n ym i w korpus d ła w ­

n ic y .

b )  Ze  w zg lę d u  na o d ległość  a  między p ła s z c z e m  z b i o r ­

nika a p ła s zc z e m  g r z e w c z y m  r o z r ó ż n i a  się dw ie w ie lk o śc i :

50 -  dla o d le g ło ś c i  a  = 50 mm,

100 -  dla od le gło śc i  a  = 100 mm.

c )  Ze  w zg lę d u  na m ate r ia ł  r o z r ó ż n i a  się dw ie odmiany:

W  -  ze stali  w ę glow ej,

S  -  ze stali  stopowej.

4. P r z y k ł a d  o z n a c ze n ia

a )  k r ó ć c a  r o d z a ju  B ,  w ie lk o śc i  100, odmiany W ,  na c i ś -
2

nienie  nominaln e 1 ,6  M P a  ( ~  16 k G / c m  ) ,  o ś re d n ic y  no­

minalnej D m = 80 mm i d ługości  H  = 235 mm:

K R Ó C I E C  S P U S T O W Y  B - 1 0 0 - W - 1 ,6 / 8 0 -2 3 5  

B N -7 8 / 2 2 1  1-20

■I) N o r m a  n i e  z w a l n i a  o d  u m i e s z c z a n i a  w  d o k u m e n t a c j i  

r e j e s t r a c y j n e j  s z k i c u  k o ł n i e r z a  w r a z  z  p o d a n i e m  j e g o  w y ­

m i a r ó w ,  m a t e r i a ł u ,  c i ś n i e n i a  i t e m p e r a t u r y  w y s z c z e g ó l n i o ­

n y c h  w  n o r m i e  i w c h o d z ę c y c h  d o  o b l i c z e ń  w y t r z y m a ł o ś c i o ­

w y c h .

b )  k r ó ć c a  r o d z a j u  B ,  w i e l k o ś c i  5 0 ,  o d m i a n y  S ,  n a  c i ś -
2

n i e n i e  n o m i n a l n e  1 , 6  M P a  ( ~  1 6  k G / c m  )  o  ś r e d n i c y  n o ­

m i n a l n e j  D , |0 =  1 2 5  m m  i d ł u g o ś c i  H  =  2 5 0  m m :

K R Ó C I E C  S P U S T O W Y  B - 5 0 - S - 1 , 6 / 1  2 5 - 2 5 0  

B N - 7 8 / 2 2 1  1 - 2 0

Zg łoszona p rzez M in is te rs tw o  P rzem ysłu C hem icznego  
U s tanow iona przez D y re k to ra  Z jednoczen ia  Budowy A p a ra tu ry  C hem iczne j dnia 12 lipca 1 9 7 8  r.

jako no rm a obow iązu jącą  od dn ia 1 k w ietn ia 1 9 7 ^ j \ _____
(D z. N o rm . i M ia r n r 2 1 /1 9 7 8  poz. 9 4  )

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1978 Druk. Wyd. Norm. W-wo, Ark. wyd. ł,40 Noki.2200 + 55 Zom. 3535/78 Ceno xł 9,00



2 B N - 7 8 / 2 2 1  1 - 2 0

5 .  G ł ó w n e  w y m i a r y  -  w g  r y s .  1 i 2  i  t a b l .  1 i 2 .

a )  K r ó ć c e  s p u s t o w e  r o d z a j u  A .  o d m i a n y  W  i S  -  w g  r y s .  I i  t a b l .  1.

~Dz 2
dw

Boi

Uz1

Wielkość 50

B0
(HaZmEZEB

R y s .  1

T  a b l i c a  1

^ n o m

dw
D, Do ° o ,

Ś r u b a  9 Ś r u b a  11

S z c z e l i w o

1 5

" m , n
M a s a 2)

o d m

W

’ a n a

S dx l
L i c z b a

m d i

L i c z b a

n

d l a  w i e l ­

k o ś c i

5 0  I 1 0 0

k o ś c i

5 0 1 0 0

rnm s z t u k m m s z t u k m m k 9

50 5 0 5 0 1 6 0 1 2 5 1 8 0 1 4 5 2 1 0

M l  6  X  5 0 4

M l  6

4

1 0  x  1 0  x  2 5 8

1 9 0 2 4 0

1 1 , 9 1 2 ,  6

6 5 6 5 6 5 1 8 0 1 4 5 1 9 5 1 6 0 2 2 5 1 0  x  1 0  x  3 1 8 1 4 , 4 1 5 , 5

8 0 8 0 8 4 1 9 5 1 6 0 2 1 5 1 8 0 2 4 5

M 1 6  X 5 5

8

8

1 2  x  1 2  x  3 8 3

2 0 5 2 5 5

1 9 , 9 2 1 , 4

1 0 0 1 01 1 0 5 2 1 5 1 8 0 2 4 5 2 1 0 2 7 5 1 2  x  1 2  x  4 5 8 2 5 , 0 2 7 ,  2

1 2 5 1 2 7 1 2 7 2 4 5 2 1 0 2 8 0 2 4 0 3 1 0 M 2 0  X  6 0 1 2  x  1 2  x  5 4 0 2 2 5 2 7 5 3 2 , 6 3 5 ,  2

1 5 0 1 5 0 1 5 4 2 8 0 2 4 0 3 1 0 2 7 0 3 4 0

M 2 0  x  6 5 M 2 0

8 1 5  x  1 5  x  6 4 6 2 4 5 2 9 5 4 5 , 4 4 8 ,  8

2 0 0 2 01 2 0 5 3 3 5 2 9 5 3 6 5 3 2 5 3 9 5 1 2 1 5  x  1 5  x  8 2 2 2 5 0 3 0 0 6 4 , 7 6 8 ,  2

Í

* )

D ł u g o  

B e z  u

ś ć  ś r  

w z g l ę

j b  u s t  

d n i a n

a l a  k c  

' a  m a i

j n s t r u  

5y ś r u

k t o r .

b i l .



B N -7 8 /2 2 1  1 -20 3

b )  K r ó ć c e  spustowe r o d z a ju  B ,  odmiany W  i S  -  wg r y s .  2 i tabl. 2.

^ n o m D , 0 o. A  3

ś r u b a  13 ś r u b a  1 1
S z c z e l  i wo 

15

// . min
Masa 2)

odmiana 

W  1 S d x (
L i c z b a

771 4
L i c z b a

71

dla
kość

50

/ie I — 

100

w ielko ść  

A  | B

mm sztuk mm sztuk mm kg

50 50 50 160 1 25 180 145 225
M l 6 x 40 4

M l 6

4
10 x  1 0 x  258

170 220
14, 5 15, 2

65 65 65 180 145 195 160 240 10 x 10 x  318 17, 4 18, 5

80 80 84 195 160 215 180 265
M l 6 X 45

8

8

12 x 12 X 383 190 235 24, 4 25,8

100 101 105 215 180 245 210 300 1 2 x 1 2 X 458 195 240 29, 5 3 1 ,4

1 25 1 27 1 27 245 210 280 240 335

M20 x 50

1 2 x  1 2 x 540 205 250 38, 2 40, 4

150 150 154 280 240 310 270 365
M20

8 1 5 x 1 5 x  646 230 270 5 1 ,4 54, 1

200 201 205 335 295 365 325 420 1 2 15 x  15 X 822 235 275 7 1 ,7 74, 4

D łu g o ś ć  śru b  ustala  k o n s tr u k to r .

2) Masę k r ó ć c a  o b lic zo n o  bez u w zg lę d n ia n ia  masy ś ru b  11.

6. W y m ia r y  c z ę ś c i

a )  K o ł n i e r z  dolny -  wg r y s .  3 I tabl. 3.



4 B N -7 8 /2 2 1  1 -20

T a b l i c a  3 T a b l i c a  4

^  n om D , Do d, d 0 L i c z b a
otw o­
r ó w

Masa

mm kg

50 160 1 25 88 73 16 1,81

65 180 145 108 92 16 2, 14

80 195 160 130 1 10 18 18 2, 61

100 215 180 154 134 20
8

2, 96

1 25 245 210 185 160 24 4, 42

150 280 240 214 190 28
22

6, 17

200 335 295. 266 245 34 12 8 ,7 5

b )  P i e r ś c i e ń  d z ie lony  -  wg r y s .  4 I tabl. 4.

R y s .  4

c )  T u l e j a  k r ó ć c a  spustowego r o d z a ju  A  i B  odmiany W  -  

wg r y s .  5 i tabl. 5.

^ n o m D d i d 2 / l 2 Masa

mm kg

50 88 73 62 16 0, 21

65 108 92 80 18 0, 34

80 130 1 10 100 22 0 ,4 6

100 154 134 1 24 24 0, 66

1 25 185 160 148 26 0, 94

150 214 190 178 26 1,43

200 266 243 234 32 2, 10

T a b l i c a  5

^ n o m d z 9 d 3 n I V A

wieli

50

/ /
m

<ość

100

i n  /
B

w ie lk o ść  

50 | 100

M ć

roc
A

w ie lk o ść  
50 | 100

isa
Jzaj

B
w ielko ść  

50 j 100

Runa
w y j ś c io ­
wa
P N - 7 4 /  
H - 7 4  209

mrr k c

50 69 9 , 5 62
7

16, 5
190 240 170 220

2 ,5 3 , 2 2 , 2 2 ,9 70 x 10

65 88 1 1 ,5 80 18, 5 3 , 9 4 , 9 3 , 4 4 , 5 89 x 1 2

80 106 13 100 2 2 ,5
205 255

190 235 5 , 6 7,  1 5, 1 6, 5 108 X 14

100 130 1 4 ,5 124 8 2 4 ,5 195 240 7 , 6 9 , 7 7 , 2 9 , 1 133 X  16

1 25 156 14 ,5 148 26, 5 225 275 205 250 1 0,3 12,8 9 , 3 1 1 ,5 1 59 x  16

150 186 18 178
10

26, 5 245 295 230 270 1 4,7 18, 1 13,7 16, 4 194 x 20

200 242 2 0 ,5 234 3 2 ,5 250 300 235 275 25, 2 2 8 ,6 24, 2 26, 9 245 x  22

i) W a r t o ś c i  // z o sta ły  usta lone d la  w ie lk o śc i  a  = 50 mm i a  = 1 0 0  mm'. G d y  w ym agaj?  tego w zg lę d y  k o n s t r u k c y j -  
'  min

ne pro je k ta n t  może p r z y j ę ć  dowolne w a r t o ś c i  // ^  H  m- n odpow ie dnio  dla w ie lk o śc i  50 i 100.
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d )  T u l e j a  k r ó ć c a  spustowego r o d z a ju  A  i B .  odmiany S  -  wq r y s .  6 ! tabl. 6.

T a b l i c a  6

^  n om dz 9 d2 n W

II

r o
A

w ie lk o ść  
50 | 100

. <) min '
dzaj

B
w ie lk o ść  

50 1 100

Ma
r o d

A
w ie lk o ść  

50 100

sa

zaj
B

w ielko ść  

50 100

R u r a  
w y j ś c i o ­
wa wg 
P N - 7 5 /  
W -7 4 2 4 2

mm kg

50 69 9 , 5 5 , 5 62
7

1 6,5
190 240 170 220

2 ,5 3 , 2 2 , 2 2 ,9 70 x 6

65 88 1 1 ,5 9 , 5 80 1 8,5 3 , 9 5 , 0 3 , 4 4, 5 89 x  10

80 106 1 1 - 100 22, 5
205 255

190 235 5, 6 7, 1 5 , 2 6 , 5 108 x 12

100 130 1 2,5 - 124 8 2 4 ,5 195 240 7 , 7 9 ,8 7, 3 9, 1 133 x 14

1 25 156 1 4,5 - 148 26, 5 225 275 205 250 10, 3 1 2,9 9, 3 1 1,6 1 59 x  16

150 186 16 - 178
10

26, 5 245 295 230 270 14,8 18, 2 1 3, 8 16, 5 1 94 x  20

200 242 18, 5 - 234 3 2 ,5 250 300 235 275 2 5 ,3 2 8 ,8 24, 3 27, 0 245 x  20

W a r t o ś c i  H  zo stały  ustalone dla w ie lk o śc i  a = 50 mm ! a = 100 mm. G d y  w ymagaję  tego w zg lę d y  k o n s tr u k c y jn e ,

p ro jek tant może p r z y j ą ć  dowolne w a rt o ś c i  I I  >  H  . odpow ie dnio  dla w ie lk o ś c i  50 i 100.
min

e )  D ł a w ik  -  wg r y s .  7 I tabl. 7.

R y s .  7



6 B N -7 8 /2 2 1 1 -2 0

T a b l i c a  7

D nom D ¿i D o, ^3 d 4 h 3 do, Masa

mm Ilość kg

50 180 145 90 89 70
14 28 4

2, 46

65 195 160 109 108 89 2 ,7 4

80 215 180 131 130 107

16
32

8

3, 73

100 245 210 155 154 131 4, 62

125 280 240 181 180 157 34

23

5 ,6 9

150 310 270 217 216 187
18 36

7, 68

200 365 325 273 272 243 9, 63

f )  D ł a w n i c a  k r ó ć c a  spusto wego r o d z a ju  A  -  wg r y s .  8 I tabl. 8.

T a b l i c a  8

^ n o m D z, D 01 d 3 £¿4 d 5 h 3 c *5
6

L i c z b a
Masa

k anałów
kg

50 200 180 145 110 89 70 120
14

13

43 34

18

4
4 , 5 2

65 215 195 160 1 28 108 89 140 4 ,8 7

80 235 215 180 148 130 107 170

16
50 40

8

6 ,5 5  

8,  28100 265 245 210 178 154 131 200

125 300 280 240 200 180 157 220

16

54 42

23

9,51

150 330 310 270 234 216 187 260
18 60 46

1 3,7

200 385 365 325 290 272 243 330 1 7,3

W y m ia r  tj pow inien  by ć  r ó w n y  g r u b o ś c i  p ła s z c z a  g r z e jn e g o .
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g )  D ł a w n lc a  k r ó ć c a  spustowego r o d z a ju  B  -  wg r y s .  9 i tabl. 9.

Rozmieszczenie potworów na obwodzie
Rozmieszczenie 8 otworów na obwodzie

IBN-78/2211-ZU-l l

T a b l i c a  9

n om 0 « "o , d 3 d 3 ( l 4 h : *8 h  ę d
L i c z b a Masa

mm o tw o r ó w kg

50 180 225 145 155 89 70
40

34 7 , 4

65 195 240 160 170 108 89 34 25
28 20 Ml 6

8, 4

80 215 265 180 190 130 107 40 1 1 ,6

100 245 300 210 215 154 131 46 40 13, 1

125 280 335 240 260 180 157 40 8 16, 2

150 310 365 270 280 216 187
58

48 35 25 M20 2 0,7

200 365 420 325 340 272 243 48 25, 3

W y m ia r  g  pow inien  być r ó w n y  g r u b o ś c i  dna p ł a s z c z a  g r z e jn e g o .

7. M a te r ia ł  -  wg tabl. 10.

T  ab lica  10

N r  c z ę ś c i  na 
r y s .  1 t  10

N a z w a  c z ę ś c i
L i c z b a
sztuk

M a teria ł

odmiana
W

odmiana
S

1 k o ł n i e r z  dolny 1 stal S t 3 S Y  wg P N - 7 2 / H - 8 4 0 2 0 ,  
blacha g r u b a  wg P N - 7 3 / H - 9 2 1  20

2 p i e r ś c ie ń  d z ie lony 1

3 tu leja 1
stal R35 wg B N - 7 5 /  
0 6 3 1 -0 1 ,  r u r a  b e z  szw u 
wg P N - 7 3 / H - 7 4 2 1 9

-

4 tu leja 1 -
stal 1 H 1 8 N 9 T  wg P N - 7 1 / H -8 6 0 2 0 ,  
r u r a  bez s zw u  wg P N - 7 5 / H - 7 4 2 4 2



8 B N -7 8 /2 2 1  1 -20

cd.  tabl. 10

N r  c z ę ś c i  na 
r y s .  1 -i- 10

N a z w a  c z ę ś c i
L i c z b a

sztuk

M a teria ł

odmiana
W

odmiana
5

4 a k ońców ka (d la  odmiany 

S -  Dnom=50i55)
i -

stal 1 H 1 8 N 9 T  wg P N - 7 1/ H -8 6 0 2 0 ,  
p r ę t  o k rę g ły  wg P N - 7 4 / H - 9 3 0 0 4  
lub blacha g r u b a  wg P N - 7 6 /
H - 9 2 1 38

5a _
dław ik  5

k o ł n i e r z
1

stal S t S Y  wg P N - 7 2 / H - 8 4 0 2 0 ,  b lacha g r u b a  wg P N - 7 3 /  
H -9 2 1 2 0 ,  p r ę t  o k rę g ły  wg P N - 7 3 / H - 9 3 0 0 0

5 b tu leja

6
dła w n ica  k r ó ć c a  spusto­
wego r o d z a ju  A

i
stal S t 3 S  wg P N - 7 2 / H - 8 4 0 2 0 ,  b lacha g r u b a  wg P N - 7 3 /  
H -9 2 1  20

7
dła w n ica  k r ó ć c a  spusto­
wego r o d z a ju  B  w ie l ­
kość 50

i

blacha g r u b a  wg P N - 7 3 / H - 9 2 1  20 ze stali  S t 3 S  wg P N - 7 2 /  
H - 8 40 20

8
d ła w n ica  k r ó ć c a  spusto­
wego r o d z a ju  B  w ie l ­
kość 100

i

9 ś ru b a  wg P N - 7 4 / M - 8 2 1 01 n

stal S t 3 S  wg P N - 6 0 / H - 9 3 0 1  5
10

na k rę tk a  wg 
P N - 7 5 / M - 8  2144

n

11 śru b a  wg P N -7 4 / M -8 2 1 0 1 n

stal S t5  wg P N - 6 0 / H - 9 3 0 1 5
12

n a k rę tk a  wg 
P N - 7 5 / M -8 2 1 4 4

n

13
ś ru b a  d w u s tro n n a  wg 
P N - 6 0 / M -8 2 1 6 2

n

stal S t 3 S  wg P N - 6 0 / H - 9 3 0 1 5

14
na krętk a  wg 
P N - 7 5 / M -8 2 1 4 4

n

15
s z c z e l i w o  -  p i e r ś c ie n ie  
ze s z n u r a  p lecionego o 
p r z e k r o j u :  010, 012 i 015

3 wg p. 7 b )

W a r t o ś c i  m i >1 wg tabl. 1 i 2.

8 . W ykon anie

a )  O d c h y łk i  w y m ia r ó w  n ie to le ro w a n y c h .  O d c h y łk i  w ym ia ­

r ó w ;  0 0 , d | , d 2, O al , d 3 i d Ą pow inny  odpow iadać k la s ie  

do kład ności  d  (d o k ł a d n e j ) ;  od chy łki  p o z o sta ły ch  w y m ia r ó w  

-  k la s ie  dokładności  z  ( z g r u b n e j ) .

K l a s y  dokładności  i odpow ia dające  im l ic zb o w e  w a rt o ś c i  

od chyłek  -  wg B N - 7 5 / 2 2 0 5 - 0 1 .

b )  R o d z a je  s z c z e l i w .  W  za le ż n o ś c i  od c iś n ie n ia  i tempe­

r a t u r y  c z y n n ik a  w p ł a s z c z u  g r z e w c z y m ,  stosuje się  nastę­

pujące r o d z a je  s z c z e l i w :

-  dla c iś n ie ń  nie p r z e k r a c z a j ę c y c h  0,6  M P a  ( ~ 6  k G / c m ^ )  

i te m peratur  do 1 20°C -  s z n u r  a zb esto w y  p lecio ny  zw y k ły  

w g B N -6 7 / 5 4 1 0 - 0 6 ;

-  dla c iś n ie ń  nie p rze k ra c za ję c y c h  1,6 M P a  ( ~ 1 6  k G / c m ';  

i te m peratur  do 200°C -  s z n u r  p lecio ny  ba w ełnian y  I jutow y 

wg P N - 7 6 / P - 8 5 0 4 9 .

c )  C e c h o w a n ie .  N a  o b r z e ż u  dolnego k o ł n i e r z a  na leży  

um ieścić  w  sposób t r w a ły  następujęce dane;

-  znak w y t w ó r n i ,

-  o z n a c ze n ie  wg r o z d z .  4 bez c z ę ś c i  s łownej.

d )  P o zo s ta łe  w ymagania. D ła w ik  ( 5 )  w p r z y p a d k u  w y­

k onania spawanego, o r a z  tuleję odmiany S  ( d l a  D nom 50 i 

65 m m ) o b ra b ia ć  w y k o ń c z a ję c o  po spawaniu.

D o p u s z c z a  się w ykonanie d ław ika  ( 5 )  toczonego w c a ­

ło ś c i  z  pły ty  lub wałka.

K O N I E C

Inform acje dodatkowe



In fo rm a c je  d o d a tko w e  do B N -7 8 /2 2 1 1 -2 0 9

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

1. Instytucja  o p r a c o w u ją c a  norm ę -  B i u r o  P r o j e k t ó w  

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

2. N o r m y  i dokumenty zw ią zan e

P N - 7 4 / H - 7 4 2 0 9  R u r y  stalowe ze szw em  I b e z  s zw u  p r z e ­

wodowe. W y m ia r y

P N - 7 3 / H - 7 4 2 1 9  R u r y  stalowe b e z  szw u  prze w o d o w e  

P N - 7 5 / H - 7 4 2 4 2  R u r y  stalowe b e z  szw u w ysokostopow e ze 

stall od p o rn e j  na k o r o z j ę  i ż a r o o d p o r n e j  

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

k ości  ogólnego p r z e z n a c z e n i a .  Gatunki 
I

P N - 7 1 / H - 8 6 0 2 0  Sta l o d porna  na k o r o z j ę  ( n ie r d z e w n a  i 

k w a s o o d p o rn a ) .  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 tr u k c y jn e j  w ęglow ej  z w y k łe j  ja k o ś c i  i n isko stopo w ej 

P N - 7 6 / H - 9 2 1 3 8  B la c h a  g r u b a  ze stali  o d p o rn e j  na k o r o z j ę  

i ż a r o o d p o r n e j

P N - 7 3 / H - 9 3 0 0 0  W a lc ó w k a ,  p r ę ty  i k sz ta ł to w n ik i  w a lc o w a ­

ne na g o r ę c o  ze stali  w ę g lo w y c h  z w y k łe j  ja k o ś c i  i 

n isko stopo w y ch  o p o d w y żs zo n e j  w y t r z y m a ł o ś c i .  W y m a ­

gania  i badania

P N - 7 4 / H - 9 3 0 0 4  P r ę t y  w alcow ane na g o r ę c o  ze stali  od­

p o rn e j  na k o r o z j ę  i ża r o o d p o r n e j  

P N - i p / H - 9 3 0 1 5  P r ę t y  stalowe do w y r o b u  ś ru b ,  nakrętek 

i r o z p o r e k  p r a c u j ę c y c h  w  p o d w y ż s z o n y c h  te m peraturach  

P N -7 4 / M -8 2 1 0 1  Ś r u b y  ze łbem sześciokętn ym  

P N - 7 5 / M - 8 2 1 44 N a k r ę tk i  sześciok ętn e

P N - 6 0 / M -8 2 1 6 2  Ś r u b y  d w u stronn e śre dniodokładne o dłu­

g o ści  c z ę ś c i  w k rę c a n e j  1d

P N - 7 6 / P - 8 5 0 4 9  S z c z e l i w a  p lecio ne bawełniane i jutowe 

suche i impregnowane

B N -7 5 / 0 6 3 1 -0 1  S ta l  o o k re ś lo n y m  p r z e z n a c z e n i u .  Gatunki 

B N -7 5 / 2 2 0 5 -0 1  O d c h y łk i  w a rs z t a to w e  swobodnych w ym ia ­

r ó w  l in io w y c h  do 20000 mm

B N -6 7 / 5 4 1 0 - 0 6  W y r o b y  a zb esto w e. S z c z e l i w a  azbestowe 

plecione zw yk łe

P r z e p i s y  d o z o r u  te chn icznego:  P o ł ę c z e n ia  k o ł n i e r z o w o -ś r u -  

bowe D T / O - 2 1 9 / 6 3 .

3. U z g o d n ie n ie  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  

jest uzgodniona 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  na podsta­

w ie  pisma U D T  znak B R - 2/935/7 z  dnia  15 w rze śn ia  1977 r .  

ze z w a la ję c e g o  na stosowanie  no rm y  b e z  d o łę cza n ia  w ym a­

ganych o b l ic z e ń  w  dokumenta cji  r e j e s t r a c y j n e j .

4. Sym bol wg S W W  -  0751.

5. P r z y k ł a d  montażu k r ó ć c a  z  z a w o r e m  spustowym do 

g ę s ty c h  c i e c z y  -  wg ry s u n k u .
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