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NORMA BR'ANVZOWA BN_65
APARATURA Dna sialowe plaskie 2 22 2.04
CHEMICZNA uzebrowane

do naczyh niskociénieniowych

D =600-+300C mm

Grupa katalogowa 04 47

1, Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg§ dna stalowe ptaskie uiebrowane, do na-
czyh cylindrycznych o 8Srednicach wewng¢trznych Z, = 600 + 3000 mm, stosowane w prze-
mysle chemicznym i przemystach pokiewnych.

2. Zakres stosowania. Objete normg dna uzebrowane stosuje si¢ wéwczas, gdy nad-
ciénienie dzialsjgce na dnc aparatu nie przekracza 0,07 MPa, a temperatura czynnika
znajdujgcego sig¢ w aparacie nie przekracza 150°¢.

3. Rodzaje. Rozrdisnia si¢ dwa rodzaje den :

A - z %ebrami prostymi,
B = 2 2ebrami skcsnymi

4, Odmiany. Objete normg dna wykonuje si¢ w dwéch odmianach materiatowych :

W - ze stall weglowe],
P - z blachy ze stali weglowej platerowane] stala stopowq.

W obu odmianach plerscienie centralne i zebra wykonuje si¢ ze stall wegglowej.

5S¢ Prgykitad oznaczenia dna stalowego plaskiego, uzebrowanego, rodzaju B, odmiany
W, o érednicy J = 1000 mm i gruboBeli ¢ = 6 mm 3

DNO PEASKIE UZEBROWANE BW 1000/6 BN-65/2222-04

6, Normy zwlgzane

PN-74/H-74209 Rury stalowe ze szwem i bez szwu, przewodowe. Wymiary

PN-72/H-84020 Stal w¢glowa konstrukcyjna zwyklej jakosci ogdlnego przeznaczenia.
Gatunki

PN-79/H-92140 Blacha stalowa gruba jednostronnie platerowana stalg odporng na korozj

PN-80/H-922C0 Blachy stalowe grube walcowane na gorgco. Wymiary

BN-75/10631 =01 Stal o okreslonym przeznaczeniu. Gatunki

BN-75/2205-01 Odchyiki warsztatowe swobodnych wymiardéw liniowych do 20 000 mm

Biuro Projekiéw Przemystu Organicznego i Tworzyw Sztucznych ,PROERG" Warszawa
| Ustanowiona przez Dyrekiora Zjednoczenia Budowy i Remontéw Urzqdzen Cheimicznych dnia 31 marca 1965 r.
joko norma obowiqzuiqca w zaokresie proiektowania i produkcji od dnia 1 lipca 1965 r.

(Mon. Pol. nr24/1965 poz.122)

Wydanie 6
WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd.0,40 Nakl.200 +23 Zam.2408/81 Cena z! 6,00
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BN-65/2222-04

3
Dno poz. 1 Pl;giflgn Zabra poz. 3a i 3p Diu— Mgsz déa
gosé ks
9 min . A | B
5 l'? { g licz~ .?
a Odmiana d, % [ ciwy Odmiana
) ! ba
A o] cfw | plw]e
mo sztuk mm kg
et 1% | 5,5/ ¢ | 20G 5 300 | 12,5/ 17,0| 11,9 16,4
700 219 | 6 60 | 237 350 | 17,4| 23,4| 16,5 22,6
80| 4,5 | 273 | 65 70 ' 260 | 6 400 | 26,5 31,5/ 25,1 31,0
1000 . 324 8 80 335 3 6 500 52,1 52,1 49,6| 49,6
1200 |, 406 g 100 | 394 600 77,01 77,0 73,3| 73,3
1400| 7 457 {10 | 120 | 468 | 10 7200 | 124 |112 [118 |[106
1600 530 . 522 800 | 186 |186 [177 |177
12 | 130 12
1800| 8 | s00 847 689 | 243 |243 |[227 |227
8
2000 1 350 | 440 | 722 . 765 | 314 314 (292 |292
2200 600 160 | 797 842 | 446 386 417 |357
10 g fee 14
2400 10 | 660 180 | 867 918 | 535 |535 |500 (500
2600| 8 ; 530 170 11032 673 | 597 (597 {539 |539
2800 o 8 | 570 { 16 | 180 (1112 | 16 | 12 | 724 | 828 |721 |752 |e55
3000 600 | 78 | 200 [1197 | 18 776 {1017 |906 |915 |804

Wymiary liniowe elementdw dna nalezy wykonadé w klasie s (Sredniodok¥adnej) wg

BN-75/2205-01.
Mase wiasciwg przyjeto

= 7,85 kg/dm°.

8. Wyszczegdlnienie czesci i materiaz

! |Dno z blachy wg PN=-80/H-92200

wg PN-72/H-84020

wg PN-79 /H-92140

Nr Material
czesci A :
na rys. Wyszczegdlnienie O@mlana
/poz./ W P
St38X St2S/1H18N9T

Pierscien centralny z blachy
2 wg PN-80/H-92200 albo

den o Srednicy €00 <= 1400 mm
z rury wg PN-74/H-74209

dla

St38X wg PN-72/H-84020

R35 wg BN-75/0631-01

3a
3b

Zebro z blachy wg PN-30/H=-S2200

843SX

wg PN-72/H-84020

1) Przy grubosci blachy ponad 8 mm - St3S/1H18N9T wg PN-79/H-92140




4 A BN-65/2222~04

9, Naddatki. Gruboéci den gmp podane w p. 7 uwzgledniaja naddatek na korozje ¢
dla stali weglowej 1 mm, dla blachy platerowanej O mm.

Jezeli wymagane sa wigksze naddatki,nalezy grubodé dna zwigkszyé i ciezar skory-
gowad, '

10. Wykonanie

a/ Kolejnodé spawania. Zaleca sie stosowaé nastgpujaca kolejnos¢ spawania ele~
mentéw dna @
- pierscien centralny spawaé do dna elektrodq weglowa na calym zewng¢trznym obwodzle
pierscienia spoina ciggia @ wg rys. 2,

~ w przypadku den odmiany W dno spawaé elektfodq weglowg do pobocznicy naczynia tyl-
ko od zewnatrz spoina ciagia 4 wg rys. 3,

- w przypadku den odmiany P dnd spawaé¢ do pobocznicy naczynia najpierw od wewnatrz
elektrodg stopowq spoing ciagia ¢ ,a nastepnie od zewngtrz elektroda weglqewq spoing
ciagla b wg rys. 3, ‘

~ zebra spawaé elektrodsa weglowa najpierw spoing ciggia dwustronna d do pierscienia
centralnego, nastepnie spoina cigglg dwustronng & do pobocznicy naczynia, a na kon-
cu do dna spoina przerywang wg rys. 4 w kolejnoSci pokazanej na rys. S.
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6 zeber o 8 zeber
b/ Spoiny Rys. 5

- zl3acza spawane nalezy wykonaé spoinami pachwinowymi o grubosci 0,5 ciedszej z 1g~
czonych blach,

- wymagane wykonanie ztgcz spawanych ze wspdilczynnikiem zdop = 0,8 ,

- Srednica elektrod stosowanych do spawania nie powinna byé wigksza niz 3,5 mm.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE
Wydgnie 6 - stan aktualny: maj 1981; uaktualniono normy zwigzane.



