
Estopala, PSK 7362

Estopala
Tekniset tiedot

Kuormitusluokka Estopala C Hitsi Sallittu aksiaali-
kuormitus
kN/kpl 1)

Nro Koko-
tunnus

h
mm

b
mm

l
mm

s
mm

50...100 C1 20 10 20 5 4
125...300 C2 25 16 40 8 12
350...1200 C3 30 20 60 10 24

Kuormitusluokka Estopala A Estopala B Hitsi Sallittu aksiaali-
kuormitus
kN/kpl 1)

Nro Koko-
tunnus

L-teräs 
mm

/ mm Koko-
tunnus

b
mm

l
mm

smin 
mm

a
mm

50...100 A1 20 x 20 x 3 40 B1 20 mm 4 0,5 · s 4
125...300 A2 20 x 20 x 3 60 B2 30 16,5 4 0,5 · s 12
350...1200 A3 50 x 50 x 5 60 B3 30 20 7 0,5 · s 24
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Mikäli materiaalitodistus tarvitaan, tämä tulee 
ilmoittaa tilauksen yhteydessä. 
 

In case material certificate is required, this shall be 
informed in purchase order. 

5 LAATUVAATIMUKSET 
 

5 QUALITY REQUIREMENTS 

Estopalojen valmistuksessa noudatetaan 
standardissa PSK 7301 esitettyjä vaatimuksia.  
 

The requirements of standard PSK 7301 must be 
followed in manufacturing of stoppers. 

Pintakäsittelystä ja sen vaatimasta esikäsittelystä 
sovitaan tilauksen yhteydessä. 

Surface treatment and any required pre-treatment 
shall be agreed on when placing the order. 
 

6 HITSAUS JA LÄMPÖKÄSITTELY 
 

6 WELDING AND HEAT TREATMENT 

Estopalan hitsauksen ja Iämpökäsittelyn 
vaatimukset ovat samat kuin putkella.  
 

Welding and heat treatment requirements of the 
stopper are as for the pipe. 

Hitsaus aloitetaan estopalasta ja päätetään siihen. 
 

Welding is started from and ended to the stopper. 

7 RAKENNE JA MITAT 
 

7 STRUCTURE AND DIMENSIONS 

 

 
 

 

 
 

Kuva 1 Estopala A 1) 
 

Figure 1 Stopper A 1) 

 
 

 
 

 

 
 

Kuva 2 Estopala B 1) 
 

Figure 2 Stopper B 1) 

1) Kuvat 1 ja 2 eivät pyri esittämään putkea tietyssä 
asennossa vaan kuvilla esitetään, miten estopalat 
asetetaan putkisankaan nähden. 

 

1) Figures 1 and 2 do not represent pipe in any 
particular position except they are showing how 
stoppers are positioned against the pipe clamp. 
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Kuva 1 Estopala A 1) 
 

Figure 1 Stopper A 1) 

 
 

 
 

 

 
 

Kuva 2 Estopala B 1) 
 

Figure 2 Stopper B 1) 

1) Kuvat 1 ja 2 eivät pyri esittämään putkea tietyssä 
asennossa vaan kuvilla esitetään, miten estopalat 
asetetaan putkisankaan nähden. 

 

1) Figures 1 and 2 do not represent pipe in any 
particular position except they are showing how 
stoppers are positioned against the pipe clamp. 
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Kuva 3 Estopala C 
 

Figure 3 Stopper C 

Huomautus 
Painerunkoon liittyviin kiinnikkeiden materiaaleihin, 
hitseihin ja tarkastukseen sovelletaan käytetyn 
tuotestandardin, esimerkiksi SFS-EN 13480 
vaatimuksia. 
 

Note 
Materials, manufacturing, and inspection of 
connection welds to pressure bearing parts shall be 
done according to product standard, for example 
SFS-EN 13480. 

Taulukko 1 Estopalan mitat Table 1 Dimensions of stopper 
 
Putki 
Pipe 

Estopala A 
Stopper A 

Estopala B 
Stopper B 

Hitsi 
Weld 

Sallittu aksiaali-
kuormitus  
kN/kpl 1) 

DN Kokotunnus 
Type and size 

L-teräs mm 
L-bar mm 

l 
mm 

Kokotunnus 
Type and size 

b 
mm 

l 
mm  

smin 
mm 

a 
mm 

Allowable axial 
load kN/pcs 1) 

50...100 A1 20 x 20 x 3 40 B1 20 40 4 0,5 ∙ s 4 

125...300 A2 20 x 20 x 3 60 B2 30 60 4 0,5 ∙ s 12 

350...1200 A3 50 x 50 x 5 60 B3 30 60 7 0,5 ∙ s 24 

 
Putki 
Pipe 

Estopala C 
Stopper C 

Hitsi 
Weld 

Sallittu aksiaali-
kuormitus  
kN/kpl 1) 

DN Kokotunnus 
Type and size 

h 
mm 

b 
mm 

l 
mm 

s 
mm 

Allowable axial 
load kN/pcs 1) 

50...100 C1 20 10 20 5 4 

125...300 C2 25 16 40 8 12 

350...1200 C3 30 20 60 10 24 

 
Huomautus: 
1) Sallitut kuormat on laskettu materiaalille 

P235GH lämpötilassa 400 oC ja 
suunnittelujännitys on f = 75 MPa.  

 

Note: 
1) Allowable loads have been calculated for material 

P235GH at temperature 400 oC and the design 
stress is f = 75 MPa.  

 

s ⩗ 

Valmistettu PSK 7362 -standardin mukaan. 
Estopalaan käytetään putken materiaalia tai muuta
putkeen hitsattavaksi soveltuvaa materiaalia.

1) Sallitut kuormat on 
laskettu materiaalille
P235GH lämpötilassa  
400 °C ja suunnittelu
jännitys on f = 75 MPa.


