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NORMA BRANŻOWA I 
t-------------łl BN-72 

APARATY 
CHEMICZNE 

Naczynia ciśnieniowe • 
~210-04 

Sruby i nakrętki 
Wymagania 11--_ ____ . ____ _ 

1. WSTĘP 

1.1. l'rze ć'Jni o t normy. Przedmiotem normy są wy­

maga nia dotyczące ś rub i nakrętek stosowanych do 

naczyil ci~ n j . e niowy(;h pracuj ących pod ciśnieniem 

obliczeniowym )Ja> 0,7 kG/cm2 (0,07 MN/m2 ) W tem­

peraturze oblic zeniowe j to > --40°0 (233K). 

1.2. Normy związan~ 

PN-69/H-04370 Próba udarności stali i staliwa 

PN-68/H-74301 Rurociągi i armatura. Śruby, na-

krę tki , tuleje wyrównawcze do połączeń kołnie­

r zowych. Wymagania ogólne 

PN-66/H-21f01 ') Stal węglowa konstrukcy.jna wyższe j 

jill, oś ci o gólnego przeznaczenia. Gatunki 

PN-72/H·-El4020 Stal węglowa konstrukcyjna zwykłej 

jakośc i ogólnego przeznaczenia. Gatunki 

Pi i-72;H-ŁJ4030 Stal stopowa konstrukcyjna do ulep­

s Z8ni3 cieplne go . Gatunki 

PN-71/H-il6020 Stal odporna na korozję (nierdzew­

na i kwasoodp orna). Gatunki 

PN- '11/H-86022 Stal żaroodporna. Gatunki 

PN- 6::i /H-9 3000 Stal konstrukcyjna węglowa i nisko-

stopowa zwykłej jakości. Walcówka, pręty i 

kształtowniki. Wym8.isaJlia i badania techniczne 

PN-55/H-93001 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej 

jakości walcowana na gorąco lub kuta. Kształ­

towniki i pręty. Warunki techniczne 

PN- 55/H-93002 Stal konstrukcyjna stopowa. Pręty. 

VI ar unki technic zne 

PN-55/H-93004 S'tal odporna na korozję i żarood-

porna walc owana na gorąco lub kuta. Pręty. Wa-­

runki techniczne 
PN-72/H-93014 Stal konstrukcyjna węglowa i sto­

powa. Wyroby ciągnione szlifowane i polerowane 

PN-60/H-93015 Pręty stalowe do wyrobu śrub, na­

krętek i rozpórek pracujących w podwyższonych 

t emperatur3.ch 

PN-70/M-0201 3 Gwinty metryczne o. średnicach 1 do 

600 mm. Wymiary 

PN-70/l\1-82051 Śruby, wkręty i nakrętki ogólnego 

przeznaczenia. Dopuszczalne odchyłki wymiarowe 

l położenia 

l'N-70/M-b2054 Śruby, wkręty i nakrętki stalol'/F: 

og6 l n e go przeznacze nia . Ogólne wymagania i . ba­

dani a 

I Grupa kat a logow a IV 47 .....J 

PN-61/M-82063 Gwint-,t. Wymiary \'IY,1ś6 , podcięć O.W.z. 

nadmiary długości gwintów i glęookoś c i o!;worów 

2 • VrfMA GA N"'"J.A 

2 .'1. Wymagania dotyczące gatunków materiałów. 

2 .1.1. Wymagania OGólne. Śruby i nakrę tk i. ntile~ 

ży wykonywać ze stali węglowych lub s t opowych. 

Stosowanie innych metali dGplts z.c za się tylko zgod­

nie z technicznymi wyruag~iami wyt wórcy, uzgod -

nianymi z Dozorem Techn.i c zrrym. 

Śruby i nakrętki p owi nny by ó v'iyk onane z e StRlj 

v-Jtopionych w piecach martenowskich, elektrycznych 

l ub ze stali uzyskanych innymi t e chnicznie r ówno ··-

ważnymi sposobami. Jeżeli w uzgodnieni u 

strzeżono i nny ch warunków, sposób wytopu 

ni e za- o 

określa 

wyk on awca i wpisuje go do atestu mater iału śrub i 

na.l<:rętek . Nie ze zw8.J.a się na stoEowaHi6 na śruby 

i nakrętki sta li automat owych i niellspokojonych. 

Nak:.:'ę tki ze s tali nieuspokojonych i automato'.v;:rch 

jak równi e ? ze stali z podwyż s z oną zawartością 

fosforu i siarki mogą by ć s tosowane tylko po u_o 

zgodnieniu z zamawi ającym do aparac ów z czynnika­

mi nietrującymi i niewybuch owymi, pracującymi pod 

cis nieniem nie większym niż 16 kG/cm2 (1,6 MN/m2 ) 

w temperaturze nie większe j niż 200°0 (473 K)e 

Do wykonania śrllb i nakrętek można stOSOWCl.Ć prę­

ty ciągnione na zimno, je żeli naprężenia wewnę-· 

trzne od zgn io t u usunię to O dpoilLedni.ą obróbką 

c leplną, a także do wykonani". tych elementów me­

todą obr6bki plastyc zn e j. 

Śruby i nakrętki ze stali uleps:~ olJe j c i eplnie 

powinny być stosowane w tempe r aturze GO najmnie j 

o 1000 0 (1 00 K) ni ż s ze j od temperatury od pus zcza-o 

nia. 

2.1.2. Ga.tunki mat eriałów . Stal na srLlby i na­

krętki dziel i s ię ze względLl OP w.tasw)},ci i prze­

znac zenie na czte ry k a tegorie ; 

I - st al wę glowa. kons tI'ukcy j na zwykłe j j ak Otici 

ogolne go przeznac zen i a wg l-N-·'12/H-84020 s tos owane 

przy ciśni eniu do 16 kG/cm2 (1 , 6 MN/L~2 ) w tempe­

raturze do 200°0 (4 7 3 K), w gat unkach St3S. SV'S 

i St5, 

II - stal węglowa kO:lstrukcyj na wyższej jakoś-

ci og-ólnego przeznac ze n ia w stani e nOI'!llal i. zowanym 

So 
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wg PN-66/H-84019 (normalizowanie może być zastąpio­
ne regulowanym studzeniem po obróbce cieplnej)sto-
• o 

sowane w temperaturze do 300 C (573 K) w gatun-
kach 25,35 i 45, 

III - Stal węglowa konstrukcyjna wyższej jako­
ści w stanie cieplnie ulepszonym wg PN-66/H-B4019 
stosowana w temperaturze do 4000 C (ffl3 K), w gatun­
kach 35 i 45 oraz stal stopowa ulepszona wg fN-72j 

H-84030 w gatunkach 25HM, 26H2MF i 21HMF, 
IV - stal żaroodporna poddana obróbce cieplnej 

wg PN-71/H-86022 stosowana w temperaturze powyżej 
4000 C (673 K), .w gatunkach H5M i H6S2, 

Do pracy w środowisku chemicznie agresywnym do­
puszcza się stal kategorii I, II i III zastępo­

wać stalami nierdzewnymi w gatunkaCh: H17, OH13 i 
3H13 lub stalami kwasoodpornymi w gatunkach: 
1H18N9T, H18N10MT i H17N3M2T wg PN-71/H-86020. 

2.2. Własności wytrzymałościowe materiałów 

2.2.1. Własności określone w zamówieniu. Stal 
na pręty do wyrobu śrub i nakrętek należy dostar­
czać zgodnie z PN-6j/H-93000, PN-55/H-93001,PN-5~ 
H-93002, PN-55/H-93004, PN-72/H-93014 i PN-60/ 
H-93015 lub w przypadku braku odpowiednich norm, 
zgodnie z wymaganiami Dozoru Technicznego. W za­
leżności od kategorii stali należy podać: 

al dla stali kategorii I i II - granicę plasty­
czności R e , granicę wytrzymałości na rozciąganie 

o 
R III i wydłużenie względne As w temperaturze 20 Ci 

oprócz tego, jeżeli przewidują to normy przedmio­
towe lub przepisy Dozoru Technicznego, granicę 

plastyczności dla kategorii I w temperaturze200<t, 
dla kategorii II w temperaturze 3000 C, 

b) dla stali kategorii III - własności jak wpoz. 
a) oraz granicę plastyczności Re W temperaturze 
pracy i udarnoś ć U w temperaturze 200C; dla sta­
li poddanej obróbce cieplnej należy w ateście 

podać teChnologię tej obróbki, 
c) dla stali kategorii IV - własności jak w poz. 

b) oraz granicę wytrzymałości na rozciąganie Rm i 
wytrzymał ość na pełzanie Rz przy 1-procentowym wy­
dłużeniu w ciągu 10 000 lub 100 000 godz. 

2.2.2. Wydłużenie względne stali (A~) określone 

próbą na rOZCiąganie podłużnej próbki należy obli­
czyć w procentach według wzoru 

gdzie R '" 

A - 1 000 
5 - Rm 

- granica wytrzymałości na rozciąganie 

w kG/mm2 w temperaturze 200 C, powinno 
być nie mniejsze niż 14%. 

2.2.3. Udarność stali przeznaczonej na śruby i 
nakrętki, sprawdzona na podłużnych próbkach, po­
winna być nie mniejsza niż 5 kGm/cm2 (0,5 MN/m2) dla 
próbek typu Mesnager wg PN-69/H-04370 z karbem w 
kształcie litery U o głębokości 2 mm. 

2.2.4. Hartowność. Wymiary śrub powinny po o­
bróbce cieplnej zapewniać hartowność stali w ca­
łym przelu'oju; po obróbce cieplnej stosunek gra­
nicy plastyczności do granicy wytrzymałości na 

rozciąganie w temperaturze 200 C nie powinien prze­
wyższać 0,85. Po uzgodnieniu z zamawiającym dopu­
szcza się stosowanie materiałów o stosunku grani­
cy plastyczności do granicy wytrzymałości na roz­
ciąganie większym niż 0,85. 

2.2.5. Twardość nakrętek powinna być co najmniej 
o 20 HE niższa od twardości śrub współpracującyćh. 

2.3. Konstrukcja. Średnice śrub do kotłów paro­
wych powinny być nie mniejsze niż M12, a do pozo­
stałych naczyń ciśnieniowych nie mniejsze niż M10. 
Śruby powinny mieć gwint metryczny wg PN-701 
M-02013 szereg 1, zaś do aparatów, w których w 
czasie procesów technologicznych występuje częste 
rozkręcanie połączeń gwintowych - gwint prostoką­
tny lub trapezowy. 

Nad i pod dokręconą nakrętką powinno pozostawać 
nie mniej niż 1,5 zwoju gwintu śruby - zgodnie z 
PN-61/M-82063. Dopuszcza się zmniejszenie tej 
wielkości, jeżeli v~sokość nakrętki jest większa 

niż 0,8 d, a równocześnie wystarczająca jest pra­
cująca długość gwintu. 

Sruby i nakrętki należy stosować zależnie od 
ciśnienia i temperatury zgodnie z PN-68/H-7430~ z 
tym że do aparatów z czynnikami n1eżrącymi i nie­
wybuchowymi pracującymi pod ciśnieniem do 6 kG/cmf 
(0,6 MN/m2 ) w temperaturze do 115°C (388 K) do­
puszcza się nakrętki zgrubne. 

2.4. Wykonanie. Śruby i nakrętki spęczone na 
zimno należy poddać obróbce cieplnej; po nawalco­
waniu gwintu dodatkowa obróbka cieplna nie jest 

wymagana. 
Dopuszcza się stosowanie nakrętek bez obróbki 

cieplnej do aparatów zniev.'Ybuchowymi i nietrują­

cymi czynnikami, pod warunkiem że twardość ich 
materiału jest co najmniej o 20 HB niższa od twar­
dości śrub. 

Dokładność wykonania śrub i nakrętek powinna być 

zgodna z PN-70/M-82051 p. 2.1. 

3. BADANIA 

Zakres i metody badań śrub i nakrętek 

być zgodne z PN-70jM-82054. 

powinny 

2.2. Cechowanie. należy wykonywać zgodnie z 
PN-70/M-82054 oraz PN-68/H-74301. 

K o N I E C 
INFOHMACJ E DODATKOWE do BN-72/221 0-04 

1. Zalecenia międzynarodowe 

RWPG PC 3296-71 TexHl-ma 6e30IlaCHOCTlf. KOTJlbJ lf cocy.n;lI pa60TaJOll\lfe IlO.ll .llaBJIeHlfeM. EOJITbJ, lliIllfJI:ORlf lf rat1 Rlf 

2. Stosunek do urządzeń poddozorowych 

Norma uzgodniona z Urzędem Dozoru Technicznego. 


