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NORMA BRANZOWA

BN-73
8973-09

Cieptownictwo

Wydtuzki (kompensatory)

CIEPLOWNICTWO

dfawicowe bezkoinierzowe

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
wydtuzki (kompensatory) diawicowe bezkotnierzo-
we dla cisnien nominalnych do 16 MN/m-
(16 kG/cm2 i temperatury wody gorgcej do 423 K
(150°C).

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Obje-
te norma wydtuzki nalezy stosowa¢ w rurociggach
sieci cieplnej o $rednicach nominalnych D,, 250—
1100 mm.

1.3. Okreslenia. Wydtuzki dtawicowe bezkotnie-
rzowe stuzg do przejmowania wydtuzenia rurocia-
goéw wywotanego rozszerzalnoscig cieplna.

1.4. Normy i dokumenty zwigzane
PN-62/H-02650 Rurociggi i armatura.

nominalne, robocze i prébne
PN-67/H-74206 Rury stalowe ze szwem. Wymiary
PN-67/H-74209 Rury stalowe bez szwu walcowa-

ne na goraco. Wymiary
PN-68/H-74219 Rury stalowe bez szwu walcowa-
ne na gorgco. Wymagania i badania
PN-67/H-74244 Rury stalowe ze szwem. Wyma-
gania techniczne
PN-69/H-74252 Rury stalowe kottowe bez szwu
PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwy-
kiej jakoSci ogblnego przeznaczenia. Gatunki
PN-71/H-86020 Stal odporna na korozje (nie-
rdzewna i kwasoodporna). Gatunki
PN-65/H-92120 Stal walcowana. Blachy grube

i uniwersalne
PN-66/M-02139 Odchytki warsztatowe wymiaréw

swobodnych
PN-58/M-04251  Struktura geometryczna po-

wierzchni. Klasyfikacja chropowatosci i kierun-
kowosci struktury

Cisnienia

Grupa katalogowa VI 24

PN-70/M-34031 Rurociagi pary i wody goracej.
Wymagania i badania przy odbiorze

PN-70/M-69023 Spawanie tukowe stali platerowa-
nych stalg odporng na korozje. Wytyczne pro-
jektowania i wykonywania ztgcz spawanych

PN-67/M-82005 Podktadki okragte zgrubne

PN-58/M-82109 Sruby $redniodoktadne z tbem
szesSciokatnym

PN-58/M-82144 Nakretki szesSciokgtne S$redniodo-
ktadne

DT/z/63 Przepisy Dozoru
zbiorniki ci$nieniowe

Technicznego. State

2. PODZIAL | OZNACZENIE

2.1. Podzial. W zaleznosci od zdolnosci kompen-
sacyjnej wydtuzek przy odpowiednich $rednicach
nominalnych rurociggdw rozréznia sie dwa typy
wydtuzek wg tabl. 1

Tablica 1

Zdolno$¢ kompensacyjna wydtuzki Srednica nomi-

_ . nalna rurociggu
mm =n
mm
typ A typ B
200 300 250 do 300
250 350 350 do 1000

2.2.  Przykfad oznaczenia wydtuzki diawicowej
do rurociaggu o $rednicy nominalnej Dn 350 mm
typu A o0 zdolnoSci kompensacyjnej /imex =
= 250 mm:

WYDLUZKA DLAWICOWA 350-A-250 BN-73/8973-09

Stoteczne Przedsigbiorstwo Energetyki Cieplnej |
Ustanowiona przez Ministra Gospodarki Terenowej i Ochrony Srodowiska
dmia 19 stycznia 1973 r. jako norma obowigzujgca w zakresie
produkcji od dnia 1 pazdziernika 1973 r.

(Dz. Norm. i Miar nr 16/1973 poz. 44)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1973. Wptyw do WN 19.02.73. Oddano do skiadu 14.04.73.
100 a. w. Naktad 8000+50 egz. Typo +Ldédz,

Druk ukoriczono w lipcu 73. ObJ.

Cena zt 4,80

zam. 45373
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3. WYMAGANIA

3.1.
wicowe powinny by¢é wpawane do rurociggéw sie-
ci cieplnych w miejscach oznaczonych w projek-
tach, tj. w komorach sieciowych lub w pomieszcze-
niach do tego celu przeznaczonych. Usytuowanie

Spos6b i miejsce zabudowy. Wydtuzki dta- umozliwiajacy wysuniecie

wydtuzek w tych pomieszczeniach powinno zapew-
ni¢ dogodny i bezpieczny dostep do wydtuzki
dtawika i wymiane
szczeliwa.

3.2. Gtéwne wymiary wydtuzek dtawicowych —
wg rys. 1i tabl. 2.

973- 19-]

Rys. 1. Wydtuzka dtawicowa

1 — korpus, 2 — pierscien dfawicowy, 3 — tuleja, 4 — dtawik, 5 — pierscien oporowy korpusu, 6 — szczeliwo,
7 — pierscien podtrzymujacy

Tablica 2

Wymiary wydtuzek dtawicowych A i B

$rednica ["mex
nominalna

rurociggu D, D, t t
Xp gp

h nax

~min  t typ
X B

mm
250 412 372 810 910 610 200 300
300 528 471 920 1020 720 200 300
350 506 460 920 1020 670 250 350
400 579 522 960 1060 710 250 350
450 630 573 980 1080 730 250 350
500 761 698 1035 1135 785 250 350
600 861 798 1190 1290 940 250 350
700 961 898 1250 1350 1000 250 350
800 1061 998 1220 1320 970 250 350
900 1161 1098 1220 1320 970 250 350
1000 1261 1193 1260 1360 1010 250 350
1100 1361 1293 1260 1360 1010 250 350

masa okoto Liczba
oo :
kg sztuk wyroznik Srub stopnie
95 100 8 M22X140X90 45
160 170 8 M30X 200X120 45
147 160 8 M24X180X100 45
182 195 8 M30X190X100 45
245 260 12 M30X 200X120 30
350 330 16 M36X230X180 30
527 550 12 M36X315X180 30
670 720 16 M36X315X180 22,5
790 830 16 M36X 325X180 22,5
940 980 18 M36X 325X180 22,5
1117 1160 16 M36X325X180 22,5
1160 1200 20 M36X 325X180 22,5



3.3. Gtéwne wymiary czesSci wydtuzek
3.3.1. Tuleja i dtawik — wg rys. 2 oraz tabl. 3 i 4.

Srednica
nominalna
rurociagu

250

300

350

400

450

500

600

700

800

900

1000

1100

Df/i

273

324

356

405

457

508

620

720

820

920

1020

1120

Dn
267 —0,5
318 —05
350 —0,5
400 —0,5
451 —0,5
504 —0,5
616 —0,5
714 —0,5
814 —0,5
914 —0,5
1014 —0,5
1114 —0,5

BN/73-8973-09

Rys. 2. Tuleja i dtawik wydtuzki

Wymiary tulei wydtuzek dtawicowych

Df3

253

304

332

382

429

480

596

680

784

884

984

1084

Tablica 3

t
}&P
man

511
531
574
574
614
674
757
767
767
767
799

799

typ
B

611
631
674
674
714
774
857
867
867
867
899

899

L,t

10

10

10

10

10

10

10

10

10

SuU

10

10

15

15

15

2,0

2,0

2,0

2,0

2,0

2,0

30

1

«fi

stopnie

30

30

30

30

30

30

35

35

35

35

35

35
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Tablica 4

Wymiary diawika wydtuzek dtawicowych

Srednica

nominalna

rurociagu Ddi ! 2 EbH P T 01 A N ) N V) T R 1) B8

mm

250 308 —0,5 286 —0,5 270 +0,5 120 4 51 64 2
300 380 —0,5 358 —0,5 321 +0,5 143 4 61 83 2
350 385 —0,5 3ol —0,5 354 +0,5 153 4 61 93 2
400 432 —0,5 404 —0,5 404 +0,5 160 4 61 98 2
450 483 —0,5 452 —0,5 455 +0,5 162 5 65 100 0
500 597 —0,5 569 —0,5 508 +0,5 170 5 65 90 3
600 691 —0,5 655 —0,5 621 +0,5 192 6 89 J12 3
700 787 —0,5 749 —0,5 719 +0,5 192 6 89 112 3
800 887 —0,5 845 —0,5 819 +0,5 202 6 89 112 4
900 987 —0,5 941 —0,5 919 +0,5 202 6 89 112 4
1000 1087 —0,5 1033 —0,5 1019 +0,5 202 6 A 112 4
1100 1187 —0,5 1133 —0,5 1119 +0,5 202 6 91 112 4

L/5g

42

42

42

42

42

53

53

53

64

64

64

Sni

12

10

12

12

12

12

12

Sn:

il2

10

12

135

12

15

16

18

20

24

24

3.3.2. Korpus, pierscienn oporowy korpusu i pierscien dfawicowy — wg rys. 3 oraz tabl. 5i 6.

uys. 3. Korpus wydtuzki, piersScien oporowy korpusu i pierscien dtawicowy



Srednica
nominalna
rurociagu

250

30)

350

400

450

500

600

700

800

900

1000

1100

Srednica
nominalna
rurociggu

250
300
350
400
450
500
600
700
800
900
1000

1100

324

406

406

457

508

620

720

820

920

1020

1120

1220

BN/73-8973-09

Tablica 5

Wymiary korpusu wydtuzek dtawicowych

DKi D&3 DI, D*5
310 +0,5 273 253 338
388 +0,5 328 304 422
388 +0,5 3%6 332 422
435 +0,5 410 382 473
486 +0,5 457 429 524
600 +0,5 504 480 640
694 +0,5 626 596 740
790 +0,5 724 683 840
890 +0,5 820 784 940
990 +0,5 920 884 1040
1090 +0,5 1020 984 1140
1190 +0,5 1120 11084 1240
Pierscien oporowy korpusu
Doi De Loi
310 —0,5 292 8
388 —0,5 368 10
388 —0,5 370 8
435 —0.5 419 8
486 —0,5 468 10
600 —0,5 572 14
694 —0,5 674 12
790 —0,5 770 10
890 —0,5 870 10
990 —0,5 970 10
1090 —0,5 1070 10
1190 —0,5 1170 10

Dfc6

mm

326

408

408

459

510

622

722

822

922

1022

1122

1222

Tablica 6

Lki

470

550

520

550

560

625

700

750

750

750

780

780

Dpi

mm

+1

+1

+1

+1

+1

+1

+1

+1

+1

+1

+1

+1

308 —0,5

386 —0,5

386 —05

433 —05

484 —0,5

598 —0,5

692 —0,5

788 —0.5

888 —0,5

988 —0,5

1088 —0.5

1188 —0,5

Lk2

150

240

150

140

170

240

240

240

270

270

290

290

+1

+1

+1

+1

+1

+1

+1

+1

+1

+1

+1

+1

50

70

65

65

85

85

85

85

85

85

85

Lk*

30)

360

330

335

355

395

455

465

475

575

505

575

75

80

90

80

100

105

120

160

150

50

140

140

Pierscien dtawicowy

D>2

286

362

364

413

460

566

668

764

864

964

1064

1164

Dp3

269

320

353

403

454

506

618

717

817

917

1017

1117

+0,5
+0,5
+0,5
+0,5
+0,5
+0,5
+0,5
+0,5
+0,5
+0,5
+0,5

+0,5

69

94

89

89

113

113

113

113

113

113

113

Ski

12

10

12

12

12

12

12

12

12

12

12

Lpi

42
42
42
42

42

53
53
64
64
64

64

Sk2

15

15

15

15

15

2,0

20

20

20

20

20

2,0

dkl

stopnie

45

45

45

45

30

30

30

22,5

22,5

22,5

22,5

22,5

Lpi
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3.4. Odchytki wymiar6w. Dopuszcza sie naste-
pujace odchytki wymiaréw poszczegolnych ele-
mentow wydiuzek:

— dtugos¢ catkowita wydtuzek po zmontowa-
niu L £10 mm,

— dbugos$¢ korpusu przed zwezkg Lki +5 mm,

— diugos¢ tulei Slizgowej L,i £5 mm,

— S$rednica zewnetrzna tulei $lizgowej
+1 mm,

— S$rednica zewnetrzna piers$cieni diawicowych
DPI i DDl £1 mm,

— $rednica wewnetrzna pierScieni dtawicowych
DPl i Ddj £1 mm,

— S$rednica wewnetrzna pier$cienia oporowego
D® +*1 mm,

— odchyitki pozostatych wymiaréw nietolerowa-
nych — wg PN-66/M-02139.

— owalizacja S$rednicy — wg PN-70/M-34031.

3.5. Materiat. Korpus wydtuzki i tuleja $lizgo-
wa — z rury stalowej bez szwu wg PN-67,
H-74209, PN-68/H-74219 i PN-69/H-74252 dla
$rednic 500 mm i mniejszych oraz z rury stalo-
wej ze szwem wg PN-67/H-74206 i PN-67/
H-74244 dla srednic powyzej 500 mm.

Dopuszcza sie wykonanie tulei slizgowych z rur
stalowych zabezpieczonych powtokg z aluminium
metoda zanurzeniowa lub dyfuzyjng albo zwija-
nych z blachy stalowej platerowanej stalg nie-
rdzewna, spawanej wg PN-70/M-69023 oraz ze sta-
li odpornej na korozje wg PN-71/H-86020 naste-

D,2

pujacych gatunkow: OH18N9, 1H18NIT.
OH17N468 i OH17T.

Pierscienie dtawicowe — ze stali St3 s wg
PN-72 H-84020.

tacznik diawika — ze stali St3s wg PN-65

H-92120.
PierScien oporowy korpusu — ze stali St3s wg
PN-72 H-84020.

Sruby stalowe z tbem szesciokatnym — wg
PN-58/M-82109.

Nakretki stalowe szeSciokgtne — wg PN-58
M-82144.

Podktadki stalowe okragte — wg PN-67/
M-82005.

Uchwyty korpusu i diawika — z blachy stalo-
wej St3s wg PN-72/H-84020.

3.6.
pusu, dfawika, pierscieni dtawicowych i pierScieni
oporowych — toczone. Zwezka korpusu — sku-
wana po wycieciu klinéw na wiericu rury. Elemen-
ty faczone — spawane. Tuleja Slizgowa — toczo-
na i szlifowana w szostej klasie chropowatosci wg
PN-58 M-04251. Na tulei powinna by¢ trwale
oznaczona linia odniesienia i skala wydtuzen.

Jako$¢ spawdéw powinna odpowiada¢ wymaga-
niom wiasciwych norm i przepisow UDT —
DT/z/63.

Wykonanie. Wewnetrzne powierzchnie kor-

3.7. Wyglad zewnetrzny. Wydluzki dtawicowe
po wykonaniu powinny mie¢ powierzchnie korpu-

su i tulei gtadkie, bez wzerow, wgniecen, rys
i peknieC.
Spawy powinny by¢ rownomiernie utozone,

gtadkie, bez kraterow, widocznych pecherzy, prze-
grzania materiatlu spawanego i wtopien obcych
materiatow.

Zewnetrzne krawedzie korpusu, tulei, dtawika
i uchwytéw powinny by¢ przytepione.

Czesci toczone tulei Slizgowej — pokryte warst-
wg tluszczu mineralnego. Pozostate elementy wy-
dtuzki nalezy pomalowa¢ farba antvkorozvina
,Cynkor”,

3.8. Szczelnosé. Wykonane wydtuzki powinny
odpowiada¢ wymaganiom wg PN-62 H-02650.

3.9. Cechowanie. Na zewnetrznej powierzchni
korpusu wydtuzki w miejscu oznaczonym na rys. 1
nalezy trwale umiesci¢ tabliczke znamionowg za-
wierajgcg nastepujgce dane:

— nazwe lub znak wytworni,

— oznaczenie wg 2.2 bez czesci stownej,

— ci$nienie robocze MN/m2 lub kG cm!,

— date wykonania (miesigc i rok).

— numer fabryczny,

— znak kontroli technicznej KT,

— mase, Kg.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
| TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Wydtuzki dtawicowe nie wy-
magajg opakowania. Otwory korpusu i tulei $liz-
gowej powinny by¢ zaslepione kotkami z miek-
kiego drewna lub krazkami z desek drewnianych
w celu zabezpieczenia przed zanieczyszczeniem
wnetrz. Powierzchnie obrobione powinny by¢ za-
bezpieczone przed korozjg przez pokrycie ttusz-
czem mineralnym.

4.2. Przechowywanie. Wydtuzki dtawicowe na-
lezy przechowywac¢ w pomieszczeniach zakrytych
zabezpieczajgcych przed wptywami atmosferyczny-
mi oraz wolnych od szkodliwych par i gazéw. Po-
wierzchnie obrobione nalezy pokry¢ cienkg warst-
wg smaru T2 bezposrednio po wykonaniu
i oczyszczeniu z brudu.

Pozostate powierzchnie nalezy pomalowac farbg
»Cynkor”.

4.3. Transport. Wydtuzki dtawicowe mozna
przewozi¢ dowolnymi $rodkami transportu.

Podczas transportu wydluzki powinny by¢ za-
tadowane i umocowane w sposéb zabezpieczajgcy
je przed mozliwoscig przesunie¢ i uszkodzen.
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5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan. Kazda wykonana wydtuzka
powinna by¢ poddawana nastepujgcym badaniom:

a) ogledziny zewnetrzne (3.6, 3.7 i 3.9),

b) sprawdzenie wymiaréw (3.2, 3.3 i 3.4),

c) badanie ztgczy spawanych (3.6),

d) badanie szczelnosci (3.8).

Kazdy typ produkowanej wydtuzki powinien
by¢ poddany probie szczelnosci na zimno i gorgco
wg PN-62/H-02650.

5.2. Opis badan

5.2.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowa-
dza¢ nieuzbrojonym okiem.

5.2.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przepro-

wadzi¢ za pomocg warsztatowych przyrzagddéw po-
miarowych majacych wazne cechy legalizacji.

5.2.3. Badanie zlgczy spawanych nalezy prze-
prowadzi¢ zgodnie z PN-70/M-34031.

5.2.4. Badanie szczelnosci polega na sprawdze-
niu, czy do partii wydtuzek dotgczony jest atest
wytwérni, stwierdzajacy przeprowadzenie préb
szczelnosci na zimno i na gorgco z wynikiem do-
datnim wg PN-62/H-02650.

53. Ocena wynikow badan. Wydtuzke ditawico-
wa nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami nor-
my, jezeli przejdzie przez badania wg 51 a), b)
i ¢) z wynikiem dodatnim oraz jezeli dotgczony
bedzie atest przeprowadzenia préby szczelnosci.

KONIEC
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