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NO RMA BRANŻOWA 

BN-19 
Kołnierze I połączen ia 2222-10 

APARATY 
kołnierzy dla zbiorników CHEM ICZ N E 

I aparatów 
Wymagan ia i badania 

1 ~ Pr zedmio t n ormy. PI" z 8 dm i o t e m normy s,? wymag ani Ci 

b adania doty czę.ce kołni e r'zy pOłęcLe ń kołnier LY 

o średnicach od Dw = 600 mm do V w = 300 0 mm do ap d'" 

r " tó w i zbi o rników stosowanych w przemy śle c hemicznym. 

2. Zak r es stosowan ia n o r my. Norma dotyc z y kołnier zy 

poręczeń kołnierzy ...vy k o nanych wy norm przedmiotowych , 

stosowanych d o zbiorników i aparatów ze stali węg l owej 

o l' aZ zbiorn i ków i apara tó w odporn y ch na ko rozję . 

Kołnierze i połęczenia kołnierzy, wykonane z mater i a

~ ów podan ~.' r:h w n o rmp;r. h prz(~dmio towych , na l eży stosować 

dl a temperatury o bliczen iowej , ust.:d onej n a p.od :,:; j a \N i e tem 

perat ury c zy nn i ka, z uwzg l ędn i eniem wł asciwuści e k sploa

tacji i temperatury otoczenia, nie niższej jednak niż OOC. 

D op u szcza si ę stosowanie ujemnych temperatur ob i icze

niowych d l a c i śnień nie przekraczajęcyc h ciśni enia nomi

nalnego, gdy k ołnier ze i śruby wykonane zo stanę ze s t al i 

spełni ajęcyc h warunki podan e wp . 3. 

O lu ci śni eniu n c rninalnego obowięzuję tempera tury od O 

do 50
o

C . 

Grupa katalogowa IV 47 
.-. 

Dla V\iyższych temper' atur obowj~zuję ciśn i enia ob lic ze -

niowe 1) odpow iednio z mn iejszone zgodnie z tab li cam i 

p o d 2.ny mi 'IV n o r mac!i przedmiotowych . 

Za sto~:'(I'Nan i e ko łn i er z y do innych U 5ZC ze lek n iż s{ł wy -

S ZC Ze~l(~inione w r'\f")r r.1ac h pt'z8 d m io towych o ra z dl d vvięk-

5~yc h c i śn i eń i temperatur wy ma g a pr zepro\'vadzeni a o bi i -

c?:e rl :spi 'a' ,\uzajęcych wg P rzepisów Dozor u Techn ic zne go 

OT / O - 219 / 63 . 

~~ Mate r ~ ~ kołni e rzy ~ ~~"ub okreś lono IN n ~r'mach przed-

mio t0 w:,'ch. Dopuszcza si~ stnSiJl,."/an;e innych .s t iJ li o War-

t cści Re t ni f; mni t-: jszej od v\lartośc i Re t s t a li podanej 

w normie p l'zedmi o to wej d l a t e j samej tempe l' a tury . 

Pr'7Y dobor'ze zam i enne j s tali na l eż y l! Wl. :-) ! ę dnić P r zepi -

sy D ozoru Technicznego OT / Z / 63 p . 6 oraz O T / O-219/ 63 

r. 4 . 4, 4.5 i 5.7 . 1. 

1) Ci śn ien i a ob l iczenio w e ko ł n ierzy uw?g l ędn i aję tylko 
n a pl'~~ż enići, ~) ovvs tałe na Skut(~k ciśnjen j~ wy~~,~D uJęce9("~ 

wewnętrz zbiornika. 

1",------.-----------.. Zg-!o-s-z:~-~-p-rz-c-'z-~:'islersfwo Przemysłu C hemiczneg o 

l Ustano w io na p rzez Dyrektora Zjednoczenia Budowy Apa ratury Chemicz ne i d nia 6 

. jako norm·:) obowir[7.ująca od dnia 1 kw ietnia 1981) r. 

w rześnia 1979 r. 

__________ (Dz. Norm. i Miar n ; 26 ~1979 poz._l_1_9_l _ ________ ___ _______ ...J 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1980. Druk . Wyd. Norm. W-wc, Ark. wyd. 0,80 NokI. 2.000 ·~ 55 Zom. 3311/79 Ceno :d 5,40 
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Materiał śrub i kołnierzy, dopuszczonych do 

w ujemnych temperaturach, powinien mieć Wartość 

w temperaturze 20
0

C nie mniejszę od wartości Re ma-

teriału podanego w normie przedmiotowej o raz dodatkowo 

powinien spe łniać warunek gwarantowanej średniej udar

ności 3 daJ/cm
2 

na próbkach ISO-V Charpy w ujemnej te m-

peraturze obliczeniowej. Materiał uszczelk i należy do

brać z materiałów podanych w normach przedmiotowych lub 

inny, spełniajęcy wymagani a określone w p. 2 t y ch norm. 

Przy doborze należ y uwzg lędnić wielko ść dopuszczalne-

go obciężenia uszczelki przy temperaturze obliczeniowej 

o raz jej che micznę odporność , zwłaszcza dla czynników 

toksycznych i palnych. 

Na kołni erze objęte niniejszę normę mogę być stosowane: 

- pier śc ienie wa l cowane lub kuto-walcowane, 

- profile wa lcowane, pręty płaskie lub pasy cięte z bla-

chy, zwijane na !;oręco i łęczone sp~inę czoło wę. 

Pasy z blachy przeznaczone n a kryzy kołnierzy powinny 

być cięte w kierunku wa lcowania, pasy przeznaczone na 

szyjki nal eży cięć poprzecznie do kierunku wa l cowania. 

D opuszcza się wykonanie kryz kołnierzy z segmentów 

pierścieniowych, a dla zbiorników bezciśnieniowych oraZ 

ciśnieniowych o średnicach do 800 mm - wycinanie w ca-

ło ści z blachy. 

Nie dopuszc za się stosowania kołnierzy szyjkowych, to

czonych w cało ści z blachy. 

Na kołnierze wykonane z pier śc ieni oraz profili wa lco wa-

nych nie dopuszcza się stosowania półfabrykatów hutni-

czych z zawalcowanymi rozwarstwieniam i. 

4 . Spawanie wszystkich złęczy należ y wykonać zgodnie 

z kartami operacyjnym i zakładu. Gdy aparat lub zbiornik 

wg Rozpor zędzen ia Rady Mini strów z dnia 7 grudnia 1961 r. 

podlega dozorowi technicznemu, to wy t wór ca powinien mieć 

aktualne uprawn i e ni a do spawania, nadane przez wła śc i wy 

dl a danego te r e nu o r gan dozoru tec hnicznego, w którym 

określono również współczynnik wytrzymałościowy złęczy 

spawanych Zdop :;;;"0,8. 

Wzdłużne doczołowe złęcza spawane szyjk i kołnierza i 

przy ległego elementu walcowego (s tożkowego) powinny być 

względem siebie przesunięte o co najmniej 200 mm, mierzęc 

na obwodzie spo iny obwodowej po stronie zewnę trznej. 

Dotyczy to również skrzyżowań wzdłużnej spo iny szyjki 

promieniowej spoiny kryzy kołnierza spawanego. 

5. Obróbka cieplna 

a) Obróbka c i epl n a spawanych kołnierzy ze stali węglo

wej. Kołnierze z szyjkę należy poddać wyżarzeniu odprę

żajęcernu po całkowitym spawaniu, przed obróbkę płasz

czyzn u szczel niajęcych. Kołnierze płaskie należ y poddać 

wyżarzan iu odp rężajęcemu po całkowitym spawaniu. 

Zalecane jest poddanie obróbce cieplnej w całości 

kołnierza przypawanego do dzwona wa lcowe go (stożkowego) 

lub do części walcowej dna ( pokrywy). 

b) Obróbka cieplna kołnierzy do zbiorników odpornych na 

korozję. W przypadku gdy kryza, wykonana ze stali węglo

wej , jest spawana z segmentów lub zWijana z prę ta prosto-

kętnego albo pasa ciętego z blachy, należy ję poddać wyża-

rzaniu odprężajęcemu przed zespawaniem z elementami ze 

sta l i odpornej na korozję. 

6. Obróbka mechaniczna. Wszystkie powierzchnie ele

mentów, z których sę spawane kołnierze należy obrabiać 

do wartości parametru chropowatości Ra nie większej 

niż 20 tI"'. 

Odchyłki wymiarowe gotowych kołnierzy wg rys. 1, 2 

3 ni e powinny przekroczyć wartości podanych w tabl. 1. 

D opuszczalna stożkowa tość płaszczy zny k r y zY, stanowię-

cej oparcie dla łbów śrub lub nakrę tek, wynosi 0,3
0 

dla 

kęta mierzonego między płaszczyznę przylgi a 

stożka. 

tworzęcę 

Do 

ISN -79!2222-1O-1J 

R y s . 1 

Rys. 2 

Do 

I BN-79/2222-fo-3J 

Rys. 3 
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Nazwa Zakres wymiarów, 
Odchy łk i wy miar ów, mm, przy powier zchni ach 

wymiaru mm 
obrobionych nieobrobionych 1) 

1 2 3 4 

Średnica zewnętrzna Dw -'% 1000 ±2 ±4 

Dz 1000 -.::::: Dw -'% 2000 ±2, 5 ±5 

2000 <::: Dw ±3 ± 6 

Średnica wewnętrzna D w .",;;; 1000 kołnierze z kołnierze płaskie 

D", D", ~ 
szy jk? rrzyPawane lub 

1000 <:: 2000 
luźne 

2000 <::: D", 

I 
-2, O ±0,5 

-2,5 ± I 

- 3,0 ±1,2 
obrob i ć z odchyłkam i wy-

Grubość kołnierza g ~ 50 obrobione obie pow ie rzchnie 
miarów podanymi w kol. 3 

rw"o'o~: >o'h;om 

g:> 50 ±I 

±1 ,5 

D", ~IOOO +4 

1000 <::: D", ~2000 +6 

2000 <:::: D", +8 

I Gc""o" ""KI ') SI ~30 +1 -
SI 

SI >- 30 +1,5 

Grubość szy jki 2) S ~ 16 +1 

I S S :::> 16 +1 ,5 

Średnica zewnętrzna Dw ~ 1000 
I 

±I ! 
i wewnętrzna przy Igi 

1000 <: D",~ 2000 ±1,3 
płaskie j 

2000 -c:::. D", ±1,5 

Zewnętrzna średnica 
+0,5 

obr'obić z odchy łkami wy -
rowka I rnI ar{:;\,j ;:J,::> danymi w kol. 3 

dla średnic 
I 

w szystkich I 

-1 
Wewnęt r zna średn ica D", I 
r owk a -:::: ---j I 
Zewnętrzna średnica 

I 
występ u 

d la wszys tkich średni c 

Wewnętrzna średnic a D", 

I wys tępu 
+0,5 

Średnica koła podziało- dla wszystk ich średnic dopuszczalne odchyłki średnic i podziałki powinny zapewni ać 

wego D0 i podziałka Dw poł?czenia kołnierzy śrubami \/II dowo lnym położeni u wzglC;de m 
r ozstawu otworów siebie 

1) D otyczy kołnierzy vvykon a nych z pierścieni wa lcowanych 
nych. 

2 

L 

P ow ierzchnie uszczelniaj?ce kołnierzy powinny być obr·a-

biane wg kolejności podanej w t ab l. 2, do gładkości 

w ierzchn i podane j w t abl. 3. 

po-

, 

lub kuto wa lcowanych o r az zwijanych z prof ili wa lco\:va-

7. Połoczen i a kołnierzy. Dopu s zcza lna odchyłk o rÓwno

l egłości przylg dwu zmonto wanych kołnierzy bez naci?gu 

śrub, mi e r zona szczelino mierzem na obwodach zewnę tr z-

nym wewnętrznym p r zylgi ni e powinna przekr aczać w mm 

Za leca się w ce lu zwiększeni a szczelnośc i , z\vłaszcz a dla dla: 

wysok ich c i śnień, tak? obróbkę powierzchn ; uszczelniaj\, 

cych, żeby rysy o bróbcze by ł y współśrodkowe . 

Ostr'e krawędzie zatępić 0,3 + 45°. 

D", .;;;; 1000 - 0 ,3 mm, 

1000 <:::: Dw ~ 2000 - 0,4 mm, 

2000 <: Dw - 0,6 mm . 
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Tablica 7, 

Rodzaj kołnierza Kolejność wykonani a obróbki 

Kołnierz z szyjkę po całkowitym spawaniu i prze-

ze stal i węg l owej prowadzeniu wyżarzania odpręża-
jęce go kołnierza 

Kołnierz płask i oraZ po całkowit y m spawani u kołnie-

kołnierz z szyjkę rza 
dla zbiorn i ków od-

pornych na korozję I 
--

Kołni erz płask i ze po cał"owitym pospawan i u prze-

sta li węglowej prowadzeniu wyżarzania odprę-

żajęcego kołnierza lub kołnierza 

I przyspawanego do dzwona walco-

wego (stożkowego) lub do częśc i 

L-____ --.l cyl i ndrycznej dna (pokrywy ) 

.:G<J:>J..ica 3 

F I 
Oznaczenie I 

chrooowa tośc i Rodzaj uszczelek 

powierzchni 

~ u szcze lki miękk i e ( It I ub 

azbest) 

j płaska 

I ij f":szczelki miękk i e owi -

L ~ęte b l achę metalowę 

I I uszcze lki miękkie ( It l ub I 
występ 

I 
~ azbest) lub uszczelki 

rowek I m i ękkie owinięte blachę 

I metalowę 

Po w ierzchnie tręce złęczy gwintowanych przygotowane do 

montażu pow inn:,./ być czyste i niezardzewiałe oraZ pokryte 

c ienkI' warstwę o leju parafinowego z grafitem, pasta mo

libdenowI' lub smarem sylikonowym, za leżni " od temperatu

ry pracy śr ub i aktywności śr odowiska. Śruby połęczen i a 

kołnierzowego należy dokręcać stopniowo, przez równo-

mierne z vv iększenie ich nacię gu - naprzemianległe na 

krzyż, aż do osięgnięc ia na każde j śrubie siły osio\fl.rej 

wielkości sił Qm wynikajęcych z nacięgu montażowego po

dane sI' w Informacjach dodatkowych w normach przedmio

towych. Dla os ię gn i ęcia siły Qm moment dokręcania po

szczególnych śrub powinien znajdować się w przedzia le od 

Mm do 1,3 NIm p rzy zachoWaniu podanych powyżej wy

magań dotyczęcych montażu. 

Nie dopuszcza się kasowania nierówno l egłości przyl g koł

nierzy przez s ilne dokręcanie jednych śrub momentem po

wyżej 1,3 M n l , a słabo - pozostałych. 

I 

Nie dopuszcza się dokręcania nakrętek lub docięgania 

śr ub w zbiorniku znajdujęc.:ym się pod cjśn ieniem. 

8. Bad ani a. Badan i e tec hniczne gotowych kołn i erzy po-

lega na: 

a) sprawdzeniu, czy kołnierze i śruby zostały wykonane 

zgodnie z wymaganiami norm przedmiotowych, 

b) spr-awdzenie zgodno ści zastosowanego zamienne go ma-

t e ri a/u na śr uby, kołnierze i uszczelki zgodnie z p. 3 oraZ 

sprawdzenie wykonania kołni erzy zgodnie z p, 2, 4, 5 , 6 

7. 

Kołnierze , k tórych odchyłki równoległości przylg nie 

odpowiadaję wymaganiom wg p. 7 , należy poddać ponownej 

obróbce w i órowej. 

c) Kołnierze odporne n a korozję n a l eży poddać próbie 

szcze lności 1) spoin łęczęcych między sobę e lement y ze 

stal i odpo :,' nej na kCi"ozj ę , wykoi""zystujęc Gtwory z gwintem 

M I 0x l, w iercone wg norm przedmiotowych. 

9. Cechowanie. Na zewnę tr znej powierzchni cylindrycz

nej kryzy kołnierza powi nny być umieszczone nas tep ujęce 

dane: 

- znak wy twórcy, 

- ciśnienie nominaine, 

- numer fabryczny, 

- numer normy przedm i otowej. 

10. Zaświadczenie o jakości. Do każdej partii kołnier zy 

wy twórca powinien dostarczyć zaśyviadczenie o jakości, 

w którym należy podać : 

- n azwę wytwórcy, 

- nazwę zamawi aję,cego numer zamówieni a, 

- oznaczenie kołnierza wg norm przedmiotowych, 

- I iczbę kołnierzy z podz i ałem wg średnicy n om inalnej, 

rodzaju i użytych materiałów, 

- I i czbę śrub i nakrętek z podzi ałem wg wymi arów gwin-

tu, r od zaju, długości oraz użytych na śruby materiałów, 

- wykaz użytych materiałów zgodnych z aktua lnymi wy-

maganiami dozoru technicznego , 

- wyniki przepro w adzeni a badar., 

podpis i pieczęć wy twórcy . 

li Zalecane jest badan ie szczelności spoin sprężonym po

wietrzem d l a kołnierzy na ciśnien ie PItom":;;;' 0, 5 MPa oraz 
freonem ella P

nom 
>. 0,5 MPa. 

KCN lEC 

Informacje dodatkowe 
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INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytuc ja opracowująca normę - Bi uro Projektów 

Przemysłu Organicznego, Warszawa. 

2. Dokumenty zwią zane 

Rozporzędzenie Rady Ministrów z dnia 7 grudnia 1961 r. 

w sprawie szczegółowego okreś leni a ,.odzajów urzędzeń 

technicznych podlegajęcych dozorówi techrlicznemu oraz 

zakresu tego dozoru nad poszczególnymi urzęd"'eniami 

technicznymi (Dz. U. PRL poz. 30, 

29 s tycznia 1962 r. ) 

nr E z dnia 

Przepisy Dozoru Technicznego: Połęczenia kołnierzowo-

-śrubowe OT /0-219/63. Stałe 

OT /Z/63 

zbiorniki ciśnieniowe 

3. Srednice podzi ałowe i liczby śrub. W normach bran-

żowych dotyczęcych kołnierzy aparaturowych, średnice po

działowe sę tworzone dla wszystkich kołnierzy przez do

danie dO,średnicy wewnętrznej kołnierza stałej wielkości 

w mm, zależnej od wielkości średnicy śruby zastosowanej 

do łęczenia kołnierzy. Liczba śrub podana w zestawieniu 

w tabl. I-I jest jednakowa dla wszystkich kołnierzy z szyj

kę i płaskich, ze stali węglowej i odpornych na korozję. 

Dla zbiorników i aparatów na temperatury do 200
0

C 

i ciśnienia do 0,6 MPa zgodnie z deCYZję Urzędu Dozoru 

Technicznego IM-13-9/1 z dnia 30 września 1972 r. zasto

sowano śruby (nakrętki), dla których wg PN-70/M-82054 

nie wymaga się cechowania. 

Dla wyższych ciśnierl i "Ce mperatur zastosowano śruby 

wykonane z prętów wg PN-60/H-93015 i dlatego, poczęwszy 

od ciśnienia 0,8 MPa, liczba śrub jest OdDovviedn io mniej

SZa w porówn an iu z analogicznymi normami branżowymi do

tycz'tlcym i c iśnień niższych. 

Zestawien ie średnic podziałowych kołnierzy w zależności 

od średnicy gwintu śrub łęczęcych kołnierze 

wewnętrznej kołnierza podano w tabl. 1-2. 

średn icy 

I Średnica podziałowa śrub Średnica 
śruby 

I mm 
0--

M20 Do -- [) + 90 
'U) 

M24 Do - Uw + 100 
-- ._-_. 

M27 Do = Dw + 120 

M30 Do = Dw + 140 
1--- - --

M36 Do = Dw + 160 

Dw - średnica wewnętrzna wg BN-75/2201-01. 
--

4. Uzgodnienie normy z Urzędem Dozoru Technicznego. 

I'<orma zgodna z przepisami Urzędu Dozoru Technicznego. 

Uzgorlnionc dnia 28 czerwca pi smo CTBU-22-1/P.Ą/349/79. 

Tablica I 1 -

Pnom ' 
MPa 

0,16 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1, O 1,25 1,6 2,0 2,5 

ctl ctl ctl ctl ctl ctl ctl ctl ctl ctl ctl 
O .~ o o o .I:! o o .I:! .I:! o 

Dw ctl ctl ctl ctl .-
C » c » C » C » C » ctl c » <Ii C » ctl C » <Ii C » ctl c » ctl C » ctl 

.-0 .D .0.0 -0.0 .0.0 -0.0 .0.0 -0.0 .0.0 -o .o .0.0 -0.0 .0.0 -0.0 .0.0 -0.0 .0 .0 -0.0 .0.0 -0.0 .0.0 -0.0 .0.0 
Q) :J N :J Q) :J N :J Q) :J N :J Q) :J N :J Q) :J N :J Q):J N :J Q) :J N :J Q) :J N :J Q) :J N :J Q):J N :J Q) :J N:J 
L L o L L L ~~fu L L ~,fu L L OL L L .~ L L L U L L L ~,~ L L OL L L o L LL ~,~ L L UL 

,II) 'II) = '111 ' (/) ,tI) 'II) ,tI) ' I/) 'łJ) = '111 'V) 'Ul - ' III 'Ul'(/) ='111 '(/)'11) 'IJ'J'(/) :='V} '(/)'IJ) ='111 'Ul'tn 'Ul '{I) ='111 

śruby, dla których wg PN-70/M-82054 nie wymaga się śruby wy konane z prętów stalowych 
mm cechowania (obliczono dla Re 20=180 MPa) wg PN- 60/H-93015 

600 M20 20 M20 20 M20 20 M20 20 M20 20 M20 20 M20 20 M20 24 M24 24 M27 24 M30 24 

700 M20 24 M20 24 M20 24 M20 24 M20 24 M20 24 M20 24 M24 24 M2LI 28 M27 28 M30 28 

800 M20 28 M20 28 M20 28 M20 28 M20 28 M20 28 M20 32 M24 32 M24 32 M27 32 M30 32 

1000 M20 36 M20 36 M20 36 M20 36 M24 36 ' M24 36 M24 36 M27 36 M27 36 M30 36 M36 32 

1200 M24 40 M24 40 M24 40 M24 40 M24 44 M24 40 M24 40 M27 40 M30 44 M30 44 M36 32 

1400 M20 48 M20 48 M20 48 M24 48 M24 52 M24 44 M27 44 M30 48 M30 56 M36 48 

1600 M20 48 M20 48 M24 52 M24 60 M24 64 M24 56 M27 56 M30 60 M36 56 

1800 M20 56 M20 56 M24 64 M24 68 M27 68 M27 60 M30 60 M30 68 M36 60 

2000 M20 60 M20 68 M24 72 M27 72 M27 80 M30 68 M30 72 M30 80 M36 72 

2200 M20 64 M20 76 M24 80 M27 84 M27 88 M30 68 M30 80 M36 80 M36 80 
I 

2400 M20 68 M24 76 M24 88 M27 88 M30 92 M30 76 M30 88 M36 84 

2600 M20 72 M24 80 M27 88 M30 92 M30 104 M30 1 84 M36 88 M36 88 

2800 M20 80 M24 88 M27 92 M30 100 M30 112 M36 84 M36 88 

3000 M20 88 M24 96 M30 100 M30 108 M30 120 M36 88 M36 96 


