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NOR MA BRAN1:0WA BN-69 _ 

USZCZELNIENIA Wyroby azbestowe 
5410-10 

I 
USZCZELKI Uszczelki • , • " 

, 

plersclemowe Zamlaa' 

azbestowo-blaszane 
RN-55/MPL-2554 
RN-56/ MPL-2530 - , 

i . WSTEP 

1.i, Przedmiotem normy s~ uszozelki pierścien1~ 
we azbestowo-blaszane, wykonywane z tektury azbes
towej i blaohy, 

1.2, Zakres stoso,wania przedmiotu now. Us z
ozelki pierśoieniowe azbestowo-blaszane maj~ za
stosowanie w budowie i napra~aoh taboru kolejowe
go, samoohodów, oiągników, motooykl i , silników~ 
linowyoh, statków, kotłów parowyoh , armatury, ru
rooiągów energetyoznyoh o~az urządzeń i ' apar atury 
chemioznej, Uszozelek obj ętyoh niniejszą normą nie 
nalety stosować do us zozelniania instalaoji sprę-
tonego tlenu, / 

i,3, Zakres stosowania normy, Postanowienia ni
niejszej normy nie dotyozą lotniozyoh miedziano
-azbestowyoh pierścieni uszo zelniająoyoh objętyoh 

8N-77/5410-i2. 

i,4, Normy związane 

PN-64/C-96146 Przetwory , IlBftowe, Smar oohrollllY 'lU 

PN-68/B-74375 Rurooi~gi i armatura. Uszozelki 
płaskie do przylg zgrubnyoh ko łnierzy 

PN-68/H-74376 Ruroo iągi i armatura, Uszczelki 
I 

płaskie do kołnierzy z występami i rowkami 
PN-68/H-74377 Rurociągi i arm~tura, Uszozelki 

' płask1e do kołnierzy z wypustami i wpustami 
PN/B-74385 , liurooi~gi, Materiały do wyrobu uszczel

nień 

PN-77/B-82i 20 Miedź, Gatunki 
PN-79/H-82i60 Aluminium do przeróbki plastyoznej, 

Gatunki 

PN~711H-86020 Stal odporna na korozję (nierdzew
na i kwasoodporna) 

PN-17/B-87025 Mosiądz do przeróbki plastycznej, 
Gatunki 

PN-73/B-88026 stopy aluminium do przeróbki plas
tycznej. Gatunki 

PN-67/H-92128 Stal odporna na korozję i tarood
porna , Blachy c i enki e 

PN-73/H-92327 Taśma wa l cowana 'na zimno ze stali 
niskowęglowej 

PN-75/H-923~2 T~śma wa i cowana na zimno ze stali 
Odpornej na korozję i żaroodpornej 

PN-79/B-92710 Uledź, Blachy i pasy 

Grupa katalogowa X 65 

-
PN-80/H-92720 Mosi~dz, Blaohy i pasy 
PN-75/H-9274i Aluminium i stopy aluminium, Bla-

ohy walcowane na zimno 
PN-79/H-92810 Uledź, Taśmy 

PN-BO/H-92816 Mosiądz, Taśmy 

PN- 7S/H-92833 Aluminium 1 stopy aluminium, Taśmy 

PN-7i/a-97005 Ochrona przed korozją. Elektroli-
tyozne powłoki cynkowe 

PN-7i/H-97008 Ochrona przed korozją. Elektroli
\ 

tyozne powłoki kadmowe 
PN-74/a-970i1 Oohrona przed korozją. ~lektroli

t 'yczne powłoki cynowe na stali, miedzi i sto
pach miedzi 

PN/N-030iO Statystyczna 'kontrola jakości. Loso
wy wybór sztuk do próbek 

PN-76/P-50450 Papiery i kartony antykorozyjne 
PN-75/P-5045i Papier pakOWY asfaltowany oraz po

dłoże do asfaltowania 
PN-76/P- 50516 Wyroby azbestowe . Tektura azbesto

wa 
BN-75/3518-01 Tabor kolejowy. Uszczelki pierś

cieniowe miedziano azbestowe~) 
BN-7T/54iO-i2 Wyroby azbestowe. Uszczelki pierś

oieniowe azbestowo-miedziane lotnicze 

2, PODZIAL I OZNACZENIE 

' 2,1, Zasada podziału, Uszozelki pierśoieniowe 

azbestowo-blaszane dzieli się na: • 
grupy - w zależnośoi od rodzaju materiału-~ 

my lub blaohy, 
typy - w zależnośoi od konstrukc,ji uszozelek" 
kształty - w zależności od kształtu, 

2 , 2, Podział' 

2,2,1, GruPY, Podział uszczelek w zależności od 

materiału: 

Grupa i - z taśmy lub bl achy aluminiowej, 
Grupa 2 - z taśmy lub blaohy miedzianej lub mo

s i ężnej, 

Gr upa 3 - z taśmy ze stali niskowęglowej, 
Grupa 4 - z taśmy lub blaohy nierdzewnej i kwa

soodpornej, 
Grupa 5 - z taśmy lub blachy ze stopu alumimum. 

1)Norma zwi ązana w zakre s ie głównych wymi arów. 

Centralne Laborotorium Stolowania i Przetwórltwa Tworzyw ' Sztucznych 
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemy.łu Artykułów Technicznych i Golanteryjnych dnia 15 września 1969 r. 

jako norma obowiązująca w zakre.ie produkcji i obrotu od dnia l lipca 1970 r. 
(Mon. Pol. nr 3/1970 poz. 31 ) 

Wydanie 4 
WYDA WNICTW A NORMALIZACYJNE Druk. Wyd. N orm. W-wa , Ark. w yd. 2 ,20 Nakł . 200423 Zam .3044/80 Cena zł 12.60 
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2.2.2. -TyPy, W zale:llno!ici od konstrukcji roz
różnia się iO typów uszczelek wg tabl, i, zaleca 

się stosowanie typów i, 6i 8, Typy od i do 5sto
suj e si ę przy wąski ch !iciankach (wymiar C) uszczelek. 

Znak typu 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

Tablica 1 

Nazwa t7Pu uszczelek 

Zawijane 

Zawijane z luzem k~D& obwodzie (wykonane 
z paska blachy) 

Zawijane na zakładkę 

Otwarte zjedn" oklaa.zin" tloczon" 

\ 

Otwarte wewn"trz z jedn" Okładzin" tłoczo~ 

Otwarte z dw60b cz,'ci tloczoD1cb 

Otwarte z osobnym obrzetem 

Zawijan,e z wkładk" 

Zawijane z wkładk, zafalowane 

• ( 

Prze~6j uszczelki 

k 

-------1 

-------1 

, 
. ~t- ---- --ł_ 

z· do 
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cd. tabl. 1. 

lazwa typu uszczelek Przekr6j uszczelki 

10 Składane o przekrOju trapes0WJm 

\ 

2.2.3. Ksz iałty. Rozrótnia się dwa kształty podane w tabl. 2. 

Tablica 2 

Znak ksztal tu Nazwa kaztałtu uazczelek\ , . 

, 
1 OkrU1ę 

2 Owalne 

2.3. Spoeób budowY oznaozenia. Oznaozenie usz
ozelki składa się z ozęści słownej - pier\Ysz)dll1- . 
tor nazwy uszozelki UPAD oraz wyrótnika. skł~ 
oego się ze znaków grupy. typu i kształtu wg 2.2 
oraz wymiarów uszozelki. , 

Przy pokryciu powłokami galwanicznymi. po ostat
nim znaku wyróżnika podziału. ale przed wymiarami 
uszczelki, wpiSUje się symbol ohemiozny powłoki. 

2.4. Przykład oznaczenia uszczelki pierśoienio

wej w obudowie z taśmy stalowej niskowęgloWej(gru
pa 3) zawijanej z wltładką (typ 8) okrągłej (kształ

tu i) z powłoką galwaniczną kadmow4 (Cd) o ~a
raoh fi 80X fi 90 X.2 mm: 

UPAB 3.8.1.Cd. fl80xfl90X2 mm BN-69/5410-iO 

r 
3. WYWAGANIA 

3.1. "miary 

3.1.1. Wymiary uszczelek okrsgłYOh (typu UPAB-i) 
podano w tabl. 3 na s tr. 4. 

Opróoz wymiarów głównych podanyoh w tabl. 3 za
leca się stosona6 wymiary uszozelek typu UPAB-i wg 

BH-77/54iO-12 oraz BN-75/35i8-0i. 

Szkic kształtu . 

~ <:::I 

' ~ 

C 
....... 

r<" . ......,,\ C> 

\ "- • 
"'" 1/ 

...... ... T
b 

Na t~danie odb10rcy dopuszoza się wymiary usz
czelek nie ujętyoh w tabl1oaoh. 

3.1.2. 'WYm1ary główne uszozelek nie objętych 

tabl. 3 nalały ustaJjÓ przy zamÓlńeniu mi ęd y zamamaJ!ł-, 
oym a produoentem. Zaleoa się stosowanie wymiarów 
wg PN-68/H-74375. PN-68/H-74376 1 PN-68/H-74377 
oraz BN-77/54iO-i2 i BN-75/35i~-Oi. 

Do głównyoh wymiarów u8zczelek okrągłych za-
110za 8iV średnio, wewnętrzną du o średnicę ze
wn,trznąD , '1 gr';lbość s , a przy u8zozelkaoh owal
nych naJmniej8zy i aaJwivk8zy wymiar wewnvtrzny w 
świetle a x b, szerokość u8zczelki c oraz gruboŚĆ s. 

Ustalająo główne ,wymiary należy prze8trzegaćza
sady. opróoz typu 10, aby wym1ar grubośoi 's n:Ie był 

więk8ZY od szerokośc1 c. 

Do uszozelek typu 1 zalicsa siV następUjące gru
bośoi nominalne: 1,5; 2.0; 2,5; 3.0; 3,5; 4.0; 5.0 

i 6.0. Grubość nominalna pozostałyoh typów USBCze
lek powinna wynikać z sumy grubości blach i tek~ 
ry azbestowej. 

Odohyłki wymiarów głównych uazczelek nie obję

tych tabl. 3 pow1nny być z,goclłle & tabl. 415118 atr. 7. 
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Tablica 3. Wymiary uB.tzelek okrągłych tyPU UPAB-l 

Wymiar DOpuBzczalne Niedomknięci e Przeznacz8nie do gwintu 
nominalny odchyłki Grubość 

$ e zewnętrzne!? wewnętrznego 

do D do D max 
- metryczne(fl calowego metrycznego calowego 

3 6 M8xl 
0,12 - -

3,5 6 M8, M8Xl, Ml0Xl 

4 8 0,2 M4 Ml0Xl,25, Ml0 X l, M12, M12Xl,5 1/8" 

7,5 0,12 Ml0X 1 -
5 8 0,15 Ml0X 1,25, Ml0 X " M12, M12Xl,5 1/S" 

9 0,2 M5 , - -
10 0,25 M12Xl, M14, M14X 1,5 1/4" 

5,5 8 0,12 - Ml0X 1 -
10 

6 
1,5 ±0,2 0,2 M12X " M6 

M14, M14Xl,5 1/" " 

12 0,3 - M14Xl,25, M14X l, M16, M16Xl,5 

6,5 
9,5 0,15 M12X 1,5 

-
11 0,22 M14Xl,5 -
11,5 0,17 M14Xl,5 

\ 

, 12 0,2 M8 M14X 1,25, M14Xl, M16, M16Xl,5 

8 
13 0,25 M16Xl,5 

,4 0,3 M16Xl, M18, M18X 2, M18Xl,5 3/e" 

13,5 0,17 M16Xl,5 -
,4 0,2 M16Xl, M18, M18X 2, M18Xl,5 3/e" 

10 Ml0 1/a" 
15 +0,5 0,25 M18Xl,5 

1'6 +0,2 0,3 M18X 1, M20, M20X 2, M20Xl,5 

15,5 / 0,17 M18Xl,5 -
16 0,2 M18Xl, M20, M20X 2, M20 X l,5 

12 M12 - ' ' 

17 0,25 • M20Xl,5 

18 0,3 M20Xl, M22, r,f22 X 2, M22Xl,5 112 " 

13 17 0,2 - - -
,8 -0,1 0,2 M20X " M22, M22X 2, M22X1,5 112 " 

14 M14 1/4" 
20 -0,3 0,3 M22Xl, M24, M24X 2, M24Xl,5 S/s" 

15 19 - 1122 X 1',5 -
0,2 

20 - M22X l, M<!Ił, M24X 2, M24Xl,5 S/s" 
16 .) 2,0 ±O,3 M16 

22 0,3 M24X l, M27 , ~ 
3/4 " 

21 0,2 M24X 1,5 

17 22 0,25 - - -
23 0,3 

M26Xl,5 
22 0,2 

,8 M18 3/s " 
24 0,3 M24 X l, M24 X l,5, M26Xl,5, M27 3/~ " 

24 0,2 M27X 1 ,5, M27 X 2, M2?X1, M30 -, 
20 26 0,3 M20 M30 X 3, M30 X 2, M30X 1,5 7/S II 

28 0,4 M30X 1, M33, M33 X 3 1" -
26 , 0,25 M30 X 2 

21 27 0,3 - -- -
28 0,35 
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cd. tabl. 3 

Wymiar Dopuszczalne NiedomknięciE 
Przeznaczenie do gwintu 

nominalny odchyłki Grubość 
zewnętrznego wewnętrznego 

do D do D s e 
max /letrycznego calowego metrycznego calowego 

27 0,25 M30X1,5, M30 X 2 . -
22 28 2,0 ±O,3 0,3 M30X1, M30, M33 X3 1 " 

, 

M22 1/2" 
29 0,35 M33X3 

30 0,4 M33 X 2, M33X1,5, M36 

23 28 0,25 - -, - -
30 0,35 

M33X2 
29 

I 
0,25 

24 30 
I 

0,3 M24 5/8 " M33X2, M33 X 1,5, M36 . 
32 0,4 M36X3, M36 X 2, M36 X1,5, M39 1 1/8" 

30 0,25 M33 X1,5 
25 

33 0,4 M25 M36 x 1,5, M36 X 2 -
31 0,25 . - -

26 32 0,3 M36 X3, M36 X 2, M36 X1,5, M36 1 118 " 

34 0,4 H39 X3 

32 0,25 H36 X2 
-

27 35 0,4 M38 X1,5, M38 X2, M39 X2 

36 0,45 H27 3/4 " - -
33 0,25 H36X2 

28 34 +0,6 0,3 H39 X3 
-0,1 

36 +0,3 
-0,3 0.4 .. K39X2, M39 X1,5, H42, H42 X4 

36 0,3 H39X2, K39 X1,5, H42, M42 X 2, 
H42X4 

30 M30 -
38 0.4 M39 X2. H42 X3. M42 X 2, M42 X1,5, 1 1/,," , 

M45, H45 x 4 

38 0,3 M42 X3. H42X 2, K42 X 1,5. H45, 
11 /,," 

32 2,5 ±0,4 - 7/8 " 
H45X4 

, 
I 

.40 0,4 H45X3, M48 -
39 01,3 

33 H42X2, H42 X1,5, M45r 2 . 1 1;" " 
41 0,4 

M33 1" 
40 \ 0,3 M45X3, K48 13/8" 

34 
, 

42 
I 

0,4 H45 X2, H45 X1,5. ~X4, M48X3 1112 " 

41 0,3 M45 X2 
35 M35 , 

43 0,4 - -

42 0,3 
JM42X2 ~ H48X 4, 1'I48X3 11/2 " M45X 1,5, 

36 44 0,4 M36 , 
• 

45 0 ,45 M42X2. H48X1,5, K52 

44 0.3 H48X2 \ 
I 

38 45 0,35 - 1 .1/8" H48X2. H48X .1.5, K52 

46 0,4 K52X4 I -
46 0.'5 H48X1, K52X4 

39 M39 -
48 0.45 K52X2 
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cd. tabl. 3 
--

Wymiar Dopuszczalne Pr l<óe znacz en ie do gwi ntu 

nominalny odchyłki Grubość 
Niedomknięc i 

I zewnętrznego wewnętrznego 
s e 

do D do D max metrycznego calowego metrycznego palowego 

47 0,35 M52 X 2 -
I 

tt-O 48 I 0,4 M39 M52X 3, - M52X2, M52 X 1,5, M56 1 3/4" 
-

49 0,45 1440 M52 X 2 

51 0,55 M56 X 4, M56X3 

49 0,35 M52X 1,5, M52X 2 

42 51 0,45 M56X4, M56 x .3 --
53 0,55 1442 11/4 " M56X 2, M56X 1 ,5, M60, M60X4 

51 0,35 -44 -
53 

-0,1 0,45 
I- -0,3 2,5 ±O,4 

, . 52 0,35 M56X 2, M56 

53 
+<>,6 

0,4 
45 +0,3 1445 1 3/8 " M56X 2, M56X1,5, M60, M60X4 

54 0,45 -
55 Q.5 M60 X 3 2" 

55 0,35 M48X1,5, M48X 2, H60X3 

48 57 0,45 M48 1112 " H60X2, M60X 1,5, H64 

59 0,55 M64X4, M64X3 

57 0,35 
, - -

5'0 
59 0,45 

M50 
61 0,55 K64 X 2, M64X1,5, K68, M68X4 21/4" 

64 0,70 M68X3, M68X2 

60 0,4 - M64X3, M64X'2, M68 

52 62 0,5 -
\ M52 , 

64 0,6 M68X3, H68X 2 

66 0,7 M68X1,5, M72X4 

62 0,4 
54 - \ 

64 0,5 -
- _ .. 

63 0,4 . 
55 , M55 

66 0,55 K68X1,5, K?2 X4 
1 3/~ " . _. 

56 64 +1,0 0,4 M68X 2, H68 X3 
M56 

66 +0,5 -0,2 
3,0 ±O,5 0,5 M68X 1,5, M72 X4 

-0,5 
58 66 0,4 - - -

68 M72 X 2, M?2X.3 . -
60 69 0,45 M60 2" M72X 2, M72 X 1,5 

.' 

71 0,55 M76X4, M76X3 

62 70 M62 
, 0,4 

64 72 M64 

65 74 M65 -
66 77 M68 , - -
70 79 0,45 M'10 

\ 

72 81 
, 

M72 

75 84 M?5 -
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cd. tabl. 3 

Wymiar Dopuszczalne Przeznaczenie do gwintu 
nominalny ' odchyłki 

Grubość 
Niedomknięcie 

zewnętrznego wewnętrznego 
8 e 

do D do D max matrycznego calowego metrycznego calowego 

78 

80 

85 

90 

95 

100 

105 

110 

115 

120 

125 

Typ 
usz
czelki 

od 1 

do 9 

10 

88 +1,0 

+0,5 

90 

95 

100 
-0,2 

105 
-0,5 3,0 ±O,5 

'110 +1,2 

+0,7 
115 

120 

125 

130 

135 
I 

Tablica 4 

Zakres wymiar6w Odchyłki wy
miar6w wewnę
trznych dOla, b 

ponad do 

3 
6 

10 
18 
30 
50 
80 

120 
180 
250 
315 
400 
500 
630 
800 

1000 
1250 
1600 

J 
6 

10 
18 
30 
50 
80 

120 
180 
250 
315 
400 
500 
630 
800 

1000 
1250 
1600 
2000 

+0,25 
+0,30 
+0,36 
+0,43 
+0,52 • 
+0,62 
+0,74 
+0,8-7 
+1,00 
+1,15 
+1,30 
+1,40 
+1,55 
+1,75 
+2,00 
+2,30 
+~,60 
+3,10 
+3,70 

+0,3 

-

0,5 

'. 

Odchyłki wy
miar6w zewnę
trznych D1) 

-0,25 
-0,30 
':'0,36 
-0,43 
-0,52 
-0,62 
-0,74 
-0,87 
-1,00 
-1,15 
-1,30 
-1,40 
-1,55 
-1,75 
-2,00 
-2,30 
-2,60 
-3,10 
-3,70 

-0,2 
-0,5 

1)odchyłki wymiar0w zewnętrznych uszczelek kształtu 2 

przyjl1luje si, jak przy uszczelkach kształtu 1 z tYla, że 

wymiary należy odpowiednio przelic zyć . 

R6żnica szerok06ci c uszczelki w jednej uszczelce 
~i~zona v 2 skrajnych punktach na obwodzie) nie po
w1nn~ przekraczać 0,8 mm przy wymiarze zewnętrznym do 
50 _ oraz 1,5 I11III przy wymiar ze zewnętr znym ponad 5O_~ 

D-d c = _ -:::---,0,,-
2 

. Dopuszczalna elipt,yclOność uszcz<!llek ks ztałtu 2 oraz 
aplaszczenin ~lek kształtu 2 powinny się mieśc ić od

[_ ..... ,. • ........ h •• 1voooj1 'ndni. '. 'D .m 
tolerancj i \1ym1 ar 6w a :I. b. 

-- .... ---._-_ .... _._~._-----. - -

-
M80 

M85 

M90 

M95 -
M100 

M105 

M110 

M115 

M120 

M125 

Typ 
uszczel.-

ki 

1 

1 

2 

3 

4 

5 
6 

7 
8 

9 

I 

, 
J 

--

Tablica 5 

Odchyłki grubości 8 

Zakres Zakres przy szerokościach 
wymiar6w grubości uszczelki c 

D , 
do 3 ponad 3 

2- 3 4 S 
do 3 +1,~ 

-0,5 
do 18 ±O,5 

ponad 3 
+1,5 
-0,7 

ponad 18 do 3 +2,0 
-0,5 . -

.j 
+2,0 do 50 :~i>ona\i 3 ; -1,0 

'ponad 50 f do 3 +2,5 
-0,5 

do 80 ponad J +2,5 
-1,0 

+1,0 +3,0 ponad 80 do 3 -0,5 -0,5 

do 180 ponad 3 
+3,0 
-1,0 

do3 +3,5 

ponad 180 -0,5 

ponad 3 +3,5 
-1,0 

do 1,5 ±O,3 

pCllad 1,5 do 2 ±O,4 

do 50 ponad 2 do 3 ±O,5 

ponad 3 do 5 ±O,6 

ponad 5 ±1,O 

do 1,5 ±O,4 

pomd1,5 do 2 ±O,5 

ponad 50 ponad 2 do 3 ±O,6 

ponad 3 da 5 ±o,~ 

ponad 5 ±1,5 
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. cd. tabl.5 
1 2 3 4 I 5 

10 - - +1,5 
\ -0,5 

R6itnica grubości w jedne~ uszczelce mierzODa w a.w6ch 
akraj~ch punktach nie powinna p~zekroczyć 0,4 mm przy 
grubości nominalnej do 3 mm, 0.7 mm przy grubości ponad 
3 do 6 mm oraz 1,5 DUlI przy grubości ponad 6 mm. Grubość 
u.zczelek typu 6. 7. a. 9 mot. być większa w miejocu 
zawiniecia o grubość okładzinY. 

3.1.3. Inne WYmiary uszczelek tyPU i do 9 . nie 
ob,1 ete tabl, 3 podano w tabl, 6 i 7 • Dopuszczasię 
stosowanie innyoh wymiar6w nit podane w tabl. 6 i 
7 po uprzedn1m uzgodnieniu między producentem a 
odb1orcą. 

Tablica 6 

e f 
Zakr.. azerokości c max max 

II1II 
DIII 

do 2.0 0,6 0,5 

2,0 do 2,5 0,8 0.7 
, 

2,5 do 3,0 1,0 1,0 

3,0 do 4.0 1,2 1, 5 

4,0 do 5,0 1.5 2, 0 

5,0 do 6,0 2,0 2,5 

6,0 do 7,0 2,5 3,0 

ponad 7,0 3,0 3,5 

Tablica 7 

'-
Zakres wymiar6w we-

k l z2 za wnętrz~ch da, a, b P P1 z z1 
max max min min min min min min . 

mm mm. 

do 10 · 1,0 2,0 

10 + 18 0,5 1,5 1,0 2,5 2,0 1,5 .5 

18 + 30 0,3 

30 + 50 2,0 1,5 3,0 2,0 3,5 

50 .. 80 0,8 
. ' 2,5 

~ 80 .;. 120 1,0 3,5 

ponad 120 1,5 2,5 2,0 4,0 2,5 4 
, 

Wymiary t • T • w uszczelek typu 9 nabity uzgodnić 

przy zam6wieniu między zamawiającym a producentem, 

3.2. Materiał 

3.2.i. Rodzaje materiał6w stosowanych przy pro
dukcji uszczelek: pierśoieniowych azbestowo-blasza
nycfi podano w tabl. 8. Przy doborze materiałów 
zaleca się uwzględniać wytyczne podane w PN/H-74385. 

I 

Grupę uszczelki ustala zamawiający w zam6wieniu, 
w zależncści od środowiska uszczelnianego, tempe
ratury, ciśnienia itp. 

Grubosć tektury azbestowej oraz sznura azbesto
wego kręconego dobiera producent wg potrzeb. 

Lp, 

1 

2 

3 

Nazwa 

Tektura azbestowa 

Taśma lub blacha 
miedziana 

Taśma lub blacha 
Jlosięitna 

Tablica a 

Gatunek 
(cecha) . 

U 

M3G lub 
M1G 

M63 lub 
M70 i MSE 

Stan 

-
M1) 

M 

!fuHr norię 

, PII-76/P-50516 
PN-77/H-82120 
PN-79/H-9281° 
PN-7S/H-92710 

PN-77/H-87025 
PN-80/H-92816 
PN-BO/H-92720 

4 Taśma ze atali 
niskowęglowej 

08x OcII..Qł PN-73/H-923'27 

P!f-71/8/,86020 
PN- 75/H-92332 
PN-67/H-92128 

5 

7 

8 

Taśma lub blacha 
ni.rdzewna i kwa
soodporna 

Taśma lub blacha 
aluminiowa 

Taśma lub blacha 
ze stopu alUllli
ni um 

Sznur azbestowy 3) 
kręcony 

2) 

A2 

2) 

8 (90%) 

M 

, 

M 

M 

PN ... 79/H-82160 
PN-7!VH-92833 
PN-75/H-92741 

PN-7'3/H-88026 
PN-7S/H-92833 
PN-7S/H-92741 

wg normy przed
mi otowej4) 

1)PrzJ grubości poniżej 0,2 mm stan p6łtwardy z 1/2 lub 

t wardy z 1/1 • 

2)Należy ustalić przy zam6wieniu,między zamawiającym, a 

producentem w zależności od środowiska uszczelnianego. 

Dopuszcza się za zgodą stron stosowania innych rodzaj6w 

i gatunk6w blach. 

3)Stosuje się za zgodą stron przr produkcji uszczelek 
typu 1, 2, 3. 
Ą)Patrz informacje dodatkowe P9 3. 

3,2.2, Grubo'ść materiałów stosowanych przy pro
duk.nji usz.czelek pierścieniowych azbestowo-blasJI&
nych podano \T tabl. 9 . 

;rablica 9 

Typ Grubość blach w poszcze-

uszcze- g6lnych grupach uszczelek1) 
Wyjaśnienia 

Iki 1 2 3 4 
. 
5 

1 zamiast grubości 

p,25 
0,4 mm można sto-

2 0,4 0,4 sować grubość O,},-

3 
lub 0,5 Mm. wg uz~ 
nia producenta 

~. 

4 , 
5 

0,3 -
6 0,2 oraz 0,3 grubość 0,2 mm 

części metalowych 
7 0,2X2 oraz 0,3 bez zawinięć. Za-

miast , grubość C\J :l1li 

0,2 można stosować gl'1ł-

8 oraz 0,2 oraz 0,. 0,2 crazO,5 bość 0,4 mm wg 
0,5 uznania prOducenta 

9 2) - - - 0,5X2 - -, . 
10 - 0,4 - - - -
1) Dopuszcza aię stosowĄnie innych grubośc i materiał6w 

za zgodą stron. 

2)Uszczelki typu 9 vykonuje się tylko w grupie 4 (dla , 
przemysłu cnemicznego). 
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3,2,3. Rodzaje powłok ochronnych. Przy uszczel~ 
kac h grupy 3 należy stosować antykorozyjne powło
ki ochronne, które wybiera ' zamawiający i uzgadnia 
z producentem, a mianowicie powłoki otrzymywane 
przez: 

kadmowanie wg PN-71/H-97008, 
cynkowanie wg PN-71/H-97005, 

- miedziowanie, 
aluminiowanie, 

- mosiądzowanie, 

cyno\fanie wg PN-74/H-97011. 
Zamiast powłoki ochronnej, nakładanej na wycięte 

uprzednio wytłoczki, dopuszcza. się stosowanie bla
ohy z gotowym pO!tryciem, np. białej blachy. W tym 

l 

przypadku po\vierzchnie cięcia wytłoozek mogą być 

gołe. 

Za zgodą s tron, zamias t powłoki ,metalowej mo:!:na 
stosować inne t"vałe sposoby zabezpieczania stali 
węglO\Yej przed korozją (specjalne , lakierowanie, 
czernienie, fosforanowanie, smar ochronny TDM wg 
PN-64/C-96i46 itp.). Grubość i ~akość powłoki do
biera producent według swego uznania. 

3.3. Wykonaniu 

3.3.i. Wypełnienie uszozelek wkładka azbestową, 
Wkładka azbestowa powinna szozelniewypełniaćwnę
trze uszczelki oraz być jednolita i nie zawierać 

wyczuwalnych pęknięć, ubytków, wyrw oraz lokalnych 
wtrąoeń odpadó* przyklejonych w procesie wycinwńa 
wkładki. Wkładka nie mo:!:e być sztukowana lub na
prawiana przez zaklejenie. 
Wkładki azbestowe w uszozelkach gJ;Ubezyoh od 211D1l 

mogą być wykonywane z kilku warstw" Przy wykony
waniu uszczelek o wymiarach zewnętrznych przekra-

czającyoh handlOWy format tektury aZbestowej, do'
puszcza się klejenie wkładki azbestowej z kawał

ków wg uzgodnień stron. 
W przypadku wypełnienia wnętrza uszczelek typu 

i, 2, 3 szńllrem aZbestowym kręconym, należy oba Jam.. 

celi sznura uprzednio ściąć ukośnie na długości 8 mm, 
a następnie ułożyć sznur w wytłoczce, nakładając 

końoe na siebie tak,aby nie ścięte końce zaoho
dziły na siebie wzajemnie na długości co najmniej 
2 1IDIl. 

3,3,2, Części metalowe powinny by.s równo wycię
te, bez większyoh zadziorów, zmarszczek, rys, fałd, 
wgnieceń, zacięć, pęknięć i rozerwań. Na powierz
chni uszczel~k grupy 2 i 3 nie powinno być łusz

, czą~ e J alę zgorzeliny, powstałej podczas międZy-

operacyjnego wyżarzania części metalowych. 

3,3,3, Połaczenie wkładki azbestowej z częścia
mi metalOwymi, Części metalowe uszczelek typu i, 
2, 3, 4 i 5 powinny szczelnie przylegać do wkład
ki azbestowej, 
Krawędzie otwarte w uszczelkach typu 4, 5, 6 i 

t powinny być rÓlfno obcięte lub obtoczone, przy 
czym krawędzie częśoi metalo\yych i wkładki azbes
towej powinny się wzajemnie pokrywać. 

Uszczelki typu 6, 7, 8, 9 i iO 
wkładkę azbestową trwale złączoną 

powinny lIIieć 

z częściami me-
talowymi w spOSÓb nie pozwalający na przesunięCie 
się ich względem siebie. Zawinięcia (kołnierze)o
kreślono wymiarami 2 i 2, powinny szczelnie przy_ 
legać dO, części metalowych . 

3.3,4. Dopuszczalne wady wYkonania odbiegające 

od wymagań podanych w 3,3,i do 3,3.3 określono 1f 

tabl, 10, 

Tablica 10 

-
E 

2 2 wystawanie w16kien 
azbestu 

aaksimum 1,0 l1li 

ponad powierzchnię 
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cd. tabl. 10 

Lp. 

1 

J 

4 

5 

6 

,. 
o e 

CI e 

BII-69/541 0-1 O 

Typ 
uszczelki 

wBllyatkh 
typy 

1 

2 

1 

wasJatk1. 
tJPY 

aadz iol'7 11& kra
w,dziach cZfśc1 
•• taloWJob 

s&l1,oia kra"t
dŻl cz,ści me
taloWJoh 

z4etorIlOvan1. 
kaztaltu prs.kroju 

sa01,01a vap61-
6rodkow. 04 
Uocsl11k6v 11& po
w1arsohl11 c,,'01 
_taloVJCh 

Wi.lkoŚć i mi.jace 
WJatłPowania wadl 

... kaimulI -O,} l1li 

, 

, 
) 

mak.illUII 0,5 _ 

w grwcacb tole
rancji WJalar6w 
g16vąch 

c .. ,ć •• talowa 111. 
80&. być prs.bita 
11& WJlot, sa01,01. 
nie mob bJĆ 
sl,"a&8 111* 1/s pou
bolici blachy 



cd. tabl. 10 

'. 
Lp. Rysunek 

A 

7 ma. :5 

I 

8 

9 

10 , 
, 

~--+ 

11 

• 

A-A 

A-A 

BN-69/5410-10 

Typ 
uszczelki 

wszystkie 

typy 

• 

10 

7 

wszystkie 
typy , 

, 

wszystkie 
typy 

6 

7 
8 

9 
10 

Określenie wady 

, 

Ubytki na krawędziach 

zniekształcenie 

k rawędzi obra
mowania 

miejscowe odgnie
cenia, wgłębienia 
na powierzchni 
części metalowych 

promieniste lekk~e, 

i drobne rysy na l 
powierzchni części 
me~alowych,powstałe 
podczas tłoczenia 
lub zawijania 

współśrodkowe za-
głębienia (bruzdy) 
powstałe w procesie 
zawijania i praso-
wania 

I 

11 

Wielkość i miejsce 
występowania wady 

maksimum 1,0 mm 

\ 

maksimum 1,5 mm 

ni e powodujące 
przebicia i nie 
leżące bliżej kr 
wędzi otworu niż 
1,0 mm; maksimum 
powierzchnia jed
nego odgniotu 
0,03 cm2 , maksi
mum głębokość 
0,5 

maksimum głębo
kość r6wna zwyk
łym tolerancjom 
grubości blachy; 
szerokość rysy 
maksimum 0,5 mm; 
liczby i długości 
rys nie normali
zuje się 

maksimum głębokoś 
za~lębienia (bIUZ-
dy 0,3 mm; licz-
by zagłębiell 
nie normalizuje 
się 
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cd. ~abl. 10 

~p. Rysunek Typ OkrdleD1e wady Wielkość i .iejs~e 
uszczelki .wysttpowania wally 

-- , 

- wszystkie ptknitcia !la kra",. - .:..- t ,7PY daiach catści meta- .aksi.u. długość 
opr6cz lOY7ch w poblitu PtkD1tc~a 0,5 aa; 

12 5 średnicy otworu l1czbJ ptknięć , 

'A --1 
• (z powodu małej .te normali zuje lIit 

.-J tłoczności blachy) 

~ . 

1 

,~ 'K- 2 zmarszczki i zafał- 'maksimum głębokość 

.~ 3 
dowania promieniste zmarszczki 0,5 .al 

13 na powierzchni CZtŚ- liczbJ zmarszczek 
8 ci metaloY7ch w po- i zafałdowań nie 

• • blitu średnicy ze- normalizuje sit 

t4 ----+ -J 
9 Ynttrznej (z' powodu 

l 10 nadmiaru materiału 
przy tłoczeniu) 

I 
~, ~ 

4 

5 
formy zniekształ-

a ceń wg rysunku pod 
6 warunkiem, te bla-

C; 

! 
~ cha w miej scu t 7 zniekształcenie 

14 K~ promtenia zawinit- zniekształc'enia 
8 cia nie jest nadcięta 

I 
I 9 

głębiej niż 1/3 
grubości lub prze.-
bita 

~I 
I e) I , 

I 

łleoki (zgorzelina) ' 
• na powierzchni częś-

ci metaloY7ch,powsta- nie blitej niż 
wszystkie ł. podczas wytarza- 1,5 mm od krawtdzi 

15 - typy nia z dosttpem po- otworu 
wietrza,całkowicie , 
nie usunięte podczas 
studzenia w wodzie 
lub procesie trawie-
nia 

, 

..., 

iil " - odstawianie części maksjaalne odsta-
~ wanie wgł,b 20 mm; 

~ 
xx,QQ(t 6 metaloY7ch od wkład- maksimum wysokość 16 '~ ki azbestowej z powo- odstawania od 7 du sprężystqści r madO I blach wkładki azbestowej 

3mm 

, 

6 .maksymalna wyso-

~)ilJ 7 promieniste zmarszcz- kość nie przekra-
17 8 ki ' sprętenia części czająca grubości 

metaloY7ch w pobliżu części metalowj 
9 zawinitcia (z kt6rej I)owstaje 

za.t1n1ęcie 
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cd. tabl. 10 

Lp • . Rysunek 

18 

mo~ 1,5 

'~-'----i 19 

20 

21 

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

4.i. Pakowanie. Pierścieniowe uszozelki azbes
towo-blaszane nalety pakować po 25 lub 50 sztuk w 
rulony lub paczki, owinięte papierem pakowym wg 
PN-75/P-5045i lub PN-76/P-50450. 

Za zgodą stron motna stosować iADa rodzaje opa
kowań praz inne Uośoi sztuk w jednym opakowaniu. 

Katdy rulon lub paczka powinien być za~patrzony 
w etykietę handlowq or~z opaskę, na której nalety 
umieścić znak kontrOli . teohD1oznej. 

Rulony uszczelek nalety pakować w skrzynie. Dno 
i boki skrzyń powinny być wyłotone papierem. Ru
lony lub paozki powinny wypełnia6 skrzynie w spo
sób uniemotliwiająoy przesuwanie się iob i zanie
ozyszozanie. 

Jeteli umowa nie przewiduje inaozej,dopuszoza~ 

T7P 
uszczelek 

4 
6 

7 

4 

5 
6 

7 

4 

5 
6 

7 

10 

Określenie wady 

zaokrąglenie krawę

dzi średnicy ze
wnętrznej powstało 

prz7 okrawaniu zło
żonej uszczelki 

wyciągnięcie włó
kien azbestu na 
krawędzi otwartej 

nie pokrywanie się 
wzajemne części 
metalowych z wkład
ką azbestową 

wyciągnięcie 

włókien ażbestu 

Vielkoś6 i miejsce 
występowania wad7 

skos zaokrąglenia 
do połowy gruboś
ci uszczelki 

aaksimum 1,5 mm 

w granicach tole
rancji wymiarów 
głównych 

maksimum 2,0 mm 

pakowania rulonów z uszozelkami w typowe pojemni
ki kolejowe (bez skrzyń). 

Masa brutto jednej skrzyni nie powinna przekra
oza6 60 kg. 

Na każdej skrzyni należy umocować etykietę za-
wierająoą 00 najmniej: 

- naZ1'ę i znak wytwórni, 
- oznaozenie wg 2.3, 
- Uozbę sztuk, • 
- numer zamówienia, 
- l1188ę brutto w kg. 
Wewnątrz skrzyni powinno być umieszozone zatłwUd-

ozenie zawierające: 
- nazwę i znak wytwórni, 
- oznaozenie wg 2.3, 
- Uozbę 8.J1tuk, dAtę zapakowania, 
- znak kontroli teohD1oznej wytwóroy. 
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Na ltażdej skrzyni po\Vinien być ponadto umiesz
czony napis "Nie rzucać". 

4.2. Przecho\vywanie. Uszczelki pierścienio\ve az
bestowo-blaszane należy przechowywać w pomiesz
czeniach suchych o wilgotnośc'i do 65% w warunkach 
zabezpieczaj ących przed korozją i w temperaturz.e 
do 250 C. 

Uszczellei grupy 3 przed zapakowaniem należy za
bezpieczyć roztopionym smarem ochronnym TDM wg 

PN-64/C-96i46. I 

4.3. Transport. Uszczelki pierścieniowe azbemo
wo-blaszane należy przewozić krytymi środk~nitran
sportu \v warunkach zabezpieczających przed uszlto

dzeniami mechanicznymi i korozją. 

5. BADANIA 

5.i. Rodzaje bada~. Dla określenia zgodności z 
wymaganiami podanymi w 3 uszczelki należy pOddać 

kolejno następującym badaniom: 
a) sprawdzenie wyglądu zewnętrznego, 
b) sprawdzenie wymiarów, 
c) sprawdzenie jakości materiału na podstawie 

zaświadczenia \VYtwórcy teg~ ż materiału. 

5.2. PrzygotOlTanie partii dc badań. Przed pzzy
s-tąpieniem do badali uszczellei powinny być podzie
lone na oddzielne partie, zawierające uszczelkij~ 
nej grupy, typu i kształtu oraz o jednakowych wy

m1arach. 

5.3. Pobiera ni e próbek. Z partii uszczelek przed
stawionej do badań należy pobrać w sposób losowy 
wg tabl. 11 kol • . 2 i 3 zgodnie z PN/N-030iO prób
kę dla danej liczności badanej partii. Z każdej 

wylosowanej paczki 
sób losowy po pięć 

należy pobrać do próbki w spo

uszczelek. 

Tablica 11 

Liczność pr6bki Największa do-
Liczność partii puszczalna licz-
w sztukach łączna licz"' ba uszczelek 

paczek ba sztuk w nie dObrych w 
pr6bce pr6bce 

1 2 3 ą. 

do 250 2 10 1 

251 .;. 1000 5 25 2 
1001 ... 2500 8 40 3 
2501 ... 6300 12 60 4 

5.4. Opis badań 

5.4.1. Sprawdzenie \VYgląc!u zewnętrznego przepro
wadza si ę gołym okiem \'1 c e lu stwierdzenia zgodno&
ci z wymaganiami 3.2.i i 3.3. 

5.4.2. Sprawdzenie wymiarów i dopuszczalnych oó
chyłek (3.i) dokonuje si ę za pomocą uniwersalnych 
przyrządów pomiarowych. Grubość uszczelek spraw
dza si ę suwmiarką) z dokładnością do 0,05 mm. W przy
padkach wątpliwych decyduje pomiar śrubą mikro
metryczną,z dokładnością do O,Oi mm, wykonany na 
obwodzie uszczelki. 

Grubość uszczelek typu 6, 7, 8, 9 mierzy się po-

za zawinięciem (kołnierzem). I 
Jedną sztukę próbki należy poddać badaniu nilłz-

czącemu przez rozcięcie uszczelki cienką piłką i 

sprawdzenie wymiarów l , P , P1 ' z, Z1 i Z2. 

5.5. Ocena wynikÓW badań 

5.5,i, Uszczelka dobra. Dadanąuszczelkę należy 
uznać za dobrą, jeżeli wyni ld ba:dań są zgodne z 

wymaganiami wg 5.1. 

5,5.2. Uszczelka niedobra. Dadaną uszczelkę na
leży uznać za niedobrą, jeżeli wynik chociażby jeó
nego badania podanego w 5.1 jest ujemny. Uszczel
ki uznanej za niedobrą ze wzgl ędu na jedno broan1e 

ni e na~eży ual e j badać. 

5,5.3. Ocena partii. Partię uszczelek ,należy u
zna6 za zgodną z wymaganiami normy. jeżeli liczba 
sztuk niedobrych w próbce nie przekroczy liczb po

danych w tabl. 11 kol. 4. 
Parti ę uszczelek należy uznać za niezgodną z wy

maganiami normy, jeżeli ' liczba sztuk niedobryc~ w 
wynikU badal! wg 5.i przekroczy 
bę podaną w tabl. 11 kol. 4. 

dopuszczalną licz-. I 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1. zalecenia międzynarodowe 

RWPG PC 785-67 YIIJIOTHeHI1H IIpOKJIa~KI1 (KO.lJ:bua) IIROe
KPIe. HOMI1HaJI:bllb!e ~l1aMeTpbl [Joca~otjllblx MeCT 

2, Odpowiedniki IV normach zagranicznyoh 

CSRS ~SN 02 93i2 Tesnenl. Tesniti krouzky s vloz
kou uzawrene. Rozmery - norma zgodna w zakresie 
wymiarów głównych i Szerokości 

NRF DIN 7603 (i968) Dichtringe fUr Rohrverschrau
bungen und Verschlusssohraubungen - norma częś
oiowo zgodna, w zakres1e wymiarów. 

D1N - LON 261(2) Dichtringe fUr Waschlunken EI
lipsonform Lokomotivban (dotyozy typu 1 
kształtu) 

3. Wymagania dotyczące sznura azbestowego krę

conego. Z uwagi na brak normy wyższego rzędu obec
n1e obowiązuje ZN-67/MPL-12-310 Sznur azbestowy 
kręoony, 

4. Wydanie 4 - stan aktualnyl sierpień ,1980 - uaktual

nioDO normy zwi~an •• 


