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N O R M A B R A N ż o WA BN-87 
MASZYNY 

Chłodnictwo 
2553-22 

l URZĄDZEN I A 

CHŁODNICZE T ulejk i przejściowe stalowe Zamiast 

BN-75/ 2553-22 

Grupa katalogowa 0487 

l. Przed miot normy. Przedm iotem n ormy s<) tukjki 

pr7cj śc i owc s ta lowe. stosowane jako pośredni ele m en t 

h)O<)cy cło wspawania w ściany zbiorników ciś ni e ni o

wych w Ut7<}d7cn iach c hłodn iczych lądowych i mor

skich · na e7ynniki c hlorowcopochodne i amoniak 

( ~b) . na c iś n ie nic nominalne 2.5 M Pa, gdy tem pe ra 

tu ra czynnika nic pr7ckracza zak resu - 40° C -7- 200°C 
2. Typy. W ;alónośc i od kształt u rozró:lnia s ic; tyr 

tuleje k: 
TJ - tulejki jednostronne . 

T D - tulejki dwustro n ne. 

3. Odmiany. W 7ależności od ks7tałtu rozró7nia sic; 

odm ian y tulejek: 

A - tulejka do wspawania prostopad le do ścia nki 

o g rubości 6 -7- 9.5 mm. 
B - tulejka do wspawania poci k~)tcm do śc i anki 

o grubości (l -7- 9.5 mm, 

C - tulejka do wspawania prostopadle do ścianki 

o grubośc i 10 -7- 20 mm. 

D - tulejka cło wspawania pod kątem do ściank i 

o grubości 10 -7- 20 mm . 

4. Rodzaje. \l-"1 zakl:ności od grubości ~zyjki roaó7.
nia sic; roclzltje tuleje k: 

- z g rubości<! poclstawow·ą ntc wyró7niane w ozna

czcntu . 

- z grubości<:) specja lm} wyró7.ntane w oznaczen tu 

wa rt ością liubmq grubości szyjki. 

S. Przykład oznaczenia 

a) t u lejki przej.'c iowej typu TJ. o dmiany A. o śred

nicy no m ina lnej ON 20. średnicy zewnę t rznej S7)jki 

d: = 25 mm . ?c s tali R35: 

H ILE.IKA PR 7.EJSCIOWA T.I-A 20/25-R~5 
Bl\-87/2553-22 

b) tulej ki przejściowej typu TO odmiany C, o ś red

ni cy nominalnej ON 25. średnic~' zewnętrznej szyjki 

d: = 30 mm i ;.pccjalm'j grubości szyjki s, = 3.6 mm. 
!l' s tal i 18G2A-E.155R: 

"lt"IE.IK ·\ I'R ZI: .I .. CIOW,\ I D-C 25/.10- <. 6-I~G~A-EJSSR 
llN-l:O /2553-2~ 

6. W ym iary w mm 
a ) Tulej ki jednostronne (TJ) 
b) Tulejki dwu~tronne (TO) 
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Tablica l 

f), s d, s, ' ) 

3 -l 5 6 

I R 5.9 

10.2 2.0 

26 9,9 

20 5,6 

13.5 2.J 

JO 10.6 

26 5.6 
20 2.6 

35 10. 1 

'~ ·'- 6. 1 

25 2.6 

40 10.1 

.15 5.7 
JO 3.2 

45 10.7 

Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Urządzen Chemicznyc h i Chłodniczych C EB EA 

One n; 

l. l ,, t;u.:y_i11;1 

lll a:-.~1 . \..~ 

7 8 <) 10 

70 O. III 

120 0.202 

85 0.292 

125 0.46 1 

70 0. 149 

120 0.277 

90 IJ .. 1XJ 

125 o.sxo 

70 o. t76 

120 
12 () 

0.372 

90 
l 

0.4.12 

125 0.730 

70 0.2 17 

120 0.42 1 

90 0.520 

1.10 0.9 l.ł 

70 0.175 

120 0.567 

90 O.(,J4 

IJO l ,095 

Ustanowiona przez Dyrektora Ośrodka Badawczo-Rozwojowego U rządzen Chemicznych i Chłodn i czych C EBEA 

dnia 26 listopada 1987 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 lipca 1988 r. 

(Dz. Norm. i Miar nr 1/ 1988, poz. 2) 
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cd. tubl. l 

Od-
DN llllll - D, s d, St

1
) · L l l t 

na 

l 2 3 4 s 6 7 8 9 

A 
44.S 6.9 

80 

32 
B 3t; 3,6 

120 
12 o 

c 
SI 10.1 

100 
D ISO 

A s l 7. 1 80 

40 
13 

44,S 3.6 
120 

(' 
57 10.0 

100 
D 155 ' 16 
A (63,5) ~.0 

80 

50 
B 

57 4.0 
120 

c 
70 12,5 

100 
D 160 

12 
A 

(76. 1) 
80 o 

B 
0,.1 

120 
65 76,1 5.0 

c 
88,9 12,5 

100 
D 165 

16 

A sg _9 7, 1 80 o 
l B 120 t; O 88.9 5.6 
! c 100 

D 
101,6 12,5 

175 
16 

100 
c 

108 10,0 lOS 5,6 
IIO 

D 185 

125 
c 

D3 10,0 133 6,3 
120 

D 250 

c 130 ' 150 159 10.0 159 
D 

7, 1 
270 

o l~ 

175 
c 

193,7 10,0 193,7 7, l 
150 

[)' 290 

2ÓO 
c 

219, l 10,0 219, l 8.0 
180 

D 320 

l 
'Wartośc i podan-.: V/ na wiasach Sil n iez.alecant:. 

i) Wymiar podstawowy. 

~------
Dla s1::S. 3mm r:i=30o 
Dla s1,< Jmm cJ.=Oo 
c ~t~2mm 

BN-87/2SS3-22 

Tablica 2 

Orien- Od- Orien-
tacyjna DN mia- D, s d, s ,' ) L l l l 1acyjna 

masa. kg na masa , kg 

10 l 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0.328 
0,638 

A 
18 5,9 

100 0.162 

6 
B 

10.2 2,0 
130 0,220 

0,727 
1,410 

c, 
26 9.9 

140 0,486 
D 180 0.654 

0,420 
0,634 

A 
20 5,6 

100 0,277 

lO 
B 

13,5 2.3 
130 0.295 

0,858 
1,639 

c 
30 10.6 

140 0.605 
D 180 0.834 

0,565 
0,870 

A 
26 5.6 

100 0,26 1 

15 
B 

20 2.6 
130 0,388 

0,880 
1,724 

c l 140 0,702 
D 

35 10, 1 
180 1.250 

12 o 
0,487 
0,945 

A 
32 6, 1 

100 0,3 12 

20 
B 

25 2,6 
130 0,480 

2, 193 
3,6 16 

c 
40 10.1 

!40 0.809 
D 180 1.245 

0,457 
0,729 

A 
35 5.7 

100 0.403 

25 
B 

30 3,2 
13S 0.633 

2,035 
4,416 

c 
45 10.7 

140 0.988 
[) 180 1.493 

1,804 
4,399 

A 
44,5 6.9 

110 0.483 

~2 
B 

38 3.6 
145 0,779 

3,216 
7.830 

c 
51 10.1 

150 1,081 
D 200 1,850 

3,841 
l 

9,889 
A 

5 1 7,1 
110 0.606 

40 
B 

44,5 3,6 
ISO 0.80 1 

6.044 
12,423 

c 
57 10,0 

ISO 1,125 
D 200 

16 12 
2,080 

8,438 
15.659 

A 
(63,5) 8,0 

110 0,830 

50 
B 

57 4.0 
!50 l ,131 

c 
70 11 ,0 !50 1,685 

[) 200 2,849 

!BN - 87/2553 22 21 

Rys. 2 
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cd . tabl. 2 

Od- Orien-
ON m1a- D, J d, S1

1
) L l /l tacyjna 

nil tnasa , kg 

l 2 3 4 5 6 7 8 9 lO 

A 
(76, 1) 6,3 

11 0 0,7 17 
B 150 

o 
1.034 

65 76.1 5,0 
c 

88,9 12.5 
150 

16 
2,490 

D 210 
12 

4,530 

A 
~8.9 7,1 110 o 0,634 

80 
B 

88.9 5.6 
150 0.860 

c 140 2,428 . 

D 
. 10 1.6 12.5 

220 
16 

5.438 

100 
c 
D 

108 10,0 108 5,6 
150 2.690 

220 5,120 

125 
c 

IJJ 10.0 IJ3 6.3 
160 3,942 

D 300 9.487 

150 
c 

159 10,0 159 7.1 
170 o l!! 

5,646 
D 320 11.283 

175 
c 

193.7 10.1) 193,7 7.1 
! 180 7,344 

D 
i 

14,282 330 

200 
c 

219,1 10,0 2 19,1 8.0 
2 10 

' 

9.905 
D 360 17,727 

Wartości podan~ w nuwiasach s:.t nirzali:-cane. 
1) Wymia·r podstawowy. 

7. Materiał. W za leżności od temperatury pracy, 
tulejki należy wykonywać z materiałów w ga tunkach : 

- stal R35 wg PN-8 1/ H-84023 dla temperatur od O 
do 2000C, 

stal 18G2A E-355R wg PN-86/H-84018 d la tem
peratur od -40°C do 200°C. 

Tulejki należy wykonywać z rur wg PN-80/H-74219 
oraz z prętów okrągłych wakowanych wg PN-84/ 
H-93000 lub prętów okrągłyc h ciągnionyc h wg PN-80/ 
H-93014 w stanic normali zowanym. 

Materiały powinny mieć atest hutniczy. Pn;ty walco
wane i ciągnione powinny mieć dodatkowy protokół 
z badań na występowanie rozwarstwień. Dopuszcza s ię 

stosowan ie innych gatunków stali spawalnych o włas
nośc iac h wytrzymałościowych nie niższych. 

8. Wykonanie. Tulejki o ś rednicy DN 6 + 32 rutleży 
wykonywać z pręta. Tulejki o ś rednicy DN 40 + 200 
należy wykonywać z rury. w uzasadnionych przypad~ 
kach dopuszcza się wykonywać tulejki z pręta. 

Wymiary nietolerowane po obróbce mechanicznej 
należy wykonać w to lerancji ITI4 wg PN-78/M-02 139. 

Parametr chropowatości Ra powierzchni obrobionych 
przez zdjęcie materi ału po winien wynosić 10 11m. 

9. Cechowanie. Na tulejce, w miejscu oznaczonym 
na rys. l i 2, powinny być umieszczone trwale i wy
raźn ie co najmniej następujące dane : 

a) zna k wytwórni , 
b) wyróżnik oznaczenia (bez części słownej), 

c) cechę mater i ału, 

d) numer wytopu d la tulejek o średnicach nominal
nych ON powyżej 50, 

e ) znak kontroli jakośc i , 

W uzasadnionych przypad kach dopuszcza sic; cecho
wanic literami BN zamiast pełnego numeru normy. 

KONI EC 

INFORMACJ E DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Ośrod~k Badawl:zo-Rozwo- 7. Przykład zaślepienia tulejki - wg rysunku i ·tabl il:y. 
jowy Urządzeń Chemiemych i Chlodnil:zych CEBEA, Kra kó w. 

2. Istotne zmiany w s tosunku do BN-7512553-22 
a) zwięk szon~ grubt,ŚĆ ścianki szyjki i długość tulejek. 
b) zmieniono i wydiminowano ntcktórc wymiuy. 
c ) zmi <:~1 iono wartość para metru R. powierzchni o brobio nych 

z wartośc i 20 Jlm na wartość 10 IJI11 , 
d ) zm ienio no ni<•któ rc mat,·ria ły (wydi minowa no s tal St35M . 

;t wprowadzono swl 18G 2A-E355R). 
3. Normy związane 

PN-80/H-742 19 Rury sta low~ ba szwu wa k owa ne na gorąco ogól 
nego za stosowa ni a 

PN-86/H-840 18 Stal niskostopowa o podwyżsmn~j wytrzymałości ·. 

Gatunk i 
PN-8 1/ H-84023 Sta l o~ r<"Śloncgo zas tosow;lllia . Gat unki 
PN-84/ H-93000 Stal wt;glo wa i niskostopowa . Wa lcówka. pręty 

i kształtowniki wa lcowa ne na gorąco 

PN-80/ H-930 14 Pręty łuszczon~ oraz pn;ty i drut y ciągnione ze 
stali konstruk9j n~.i węglowej i s topowej 

PN-78/M-02 139 O<khyłki wymi;t rów ni ctole rowanych 
4. Symbol wg S WW - 0849-3. 
5. Autor projeklu normy - m~.r inz. Eu!!<' niusz S kowron. Wy

twó rnia Urządzeń Ch łodniczyd1 PZL-DJ;bica . 
6. Uzgodnienie normy z Ur.zędem Dozoru Technicznego. No rma 

ą(Odna z przcpis;tmi Urzędu Dozoru T~chniczm·g.o. Uzgodnio no 
d nia 12. s ierpni;t 1987 r. poz. rcj~stru 43. 

ON 

mm 

6 25 

32 -;- 50 

65 -;- 80 

L, O N 

nllll 

8 100 125 

12 150 175 

14 200 

,, 

IX 

20 

~4 l 


