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1,1. Przedmiot normy Przedmiotem normy są 

wymagania i badania trójników widlastych równo­

ległych, rownosrednicowych /Rys i/, spawanych 

z rur stalowych bez szwu kotłowych w zakresie 

średnio zewnętrznych od 25 do 101,6 mm, sto- 

sowanyoh w budowle kotłów parowych i wodnych

1 2, Określenie. Trójnik wldlasty równo- 

legły, równośrednicowy spawany ~ trójnik o ra­

mionach rozwidlonych równolegle, przeznaczo­

ny do łączenia trzech równoległych przewodów 

o Jednakowych średnicach usytuowanych w jed­

nej płaszczyźnie, wykonany z rur stalowych 

bez szwu, spawany

Rys 1

i
2, WYMAGANIA

2,1, Wymagania ogólne Wytrzyj;ało.sc trój­

ników, powinna odpowiadać BN-82/1311-31

2 2. Wymiary - wg norm przedmiotowych lub 

dokumentacji konstrukcyjnej Długość odcin­

ków prostych "C" /Rys 1/ wg BN-74/1311-03 

p 2 2 2.a

2 3 1 Odchyłki sridnic zei/ngtrznycn 

i grubości ścianek rur u/vtych do wj komina 

trójników, powinny pieścu ‘■lę w granicach 

odchyłek pod mych w PN-74/M-74252

Rys 2

2 3 2 1 Owal i zieją Owallzacja nrzc<roj > 

rury /Rys 2/ w miejscu njwięks/igo spłisz- 

czenia określona w procentach ivg wzoru
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Dmin - minimalna średnica zewnętrzna prze­

kroju poprzecznego zgiętego odcinka 

rury w mm,

Dz - nominalna średnica zewnętrzna rury 

w mm,

R - promień gięcia rury mierzony w Jej 

osi w mm

2.3.2.2. Wycienlenie ścianki Grubość 

ścianki w miejscu największego wycienienia 

nie powinna byc mniejsza od 80 $ obliczonej 

grubości ścianki.

2.3.3. Odchyłka długości "L" /Rys 1/ po­

winna mieście się w granicach + 1 mm

2 3.4 Odchyłka rozstawienia ramion "t" 

/Rys.l/ powinna mieście się w granicach 

+ 1 mm.

2 3 5  Odchylenie prostopadłości "a"

/Rys 3/ końcówek trójnika nie powinno prze­

kraczać

- 0,5 mm dla rur o Dz 25 ł 70 mm

- 1,0 mm dla rur o Dz 76,1 + 101,6 mm

2 4 Materiał Na trójniki należy stoso­

wać

a/ rury - wg tabl.l

Tablica 1

Znak
stali Norma

Ciśnienie
oblicze­
niowe

MPa

Tempera­
tura obli­
czeniowa 
ścianki 
rury

°C

Stopień
wynagaii

KIO
do 3,1

do 400 i

K18 PN-74
do 450

ii

H-74252
do 7,8 do 400

16M w zakresie 
wszystkich 
clśnlen

do 500
n i15HM do 550

b/ spoiwa - wg tabl 2
/

Tablioa 2

Spoiwo

Przeznaczone
dla

stali

Cecha drutu 
lub

klasa/rodzaj
elektrody

Normy

Druty do 
spawania

KIO, K18 

16M
SpGIM PN—77 

M-69420
15 HM SpGlHIM

Elektro­
dy

KIO, K18

E434B20
EB146

E433R24
E&346

PN-77 

ui-69433

1 ®
Mo/ESMoB

Mo/ESMoR
PN-74

15HM

lCrMo
ESCr-MoB

lCrMo
ESCr-MoR

M-69434

Rury powinny mieć atesty wg PN-74/H-74252 

a spoiwa zaświadczenie jakości wg norm poda­

nych w ,tabl 2 Dopuszcza się za zgodą projek­

tanta i organow dozoru technicznego stosowa­

nie rur i spoiw innych o wytrzymałości nie 

gorszej od podanych w tablicach

2 5 \>ykonanie

2 5.1 Postanowienia ogolne Wszystkie 

części trójnika należy wykonać z jednego od­

cinka rury, gięcie ramion powinno byc wyko­

nane przy zachowaniu jednakowych parametrów 

gięcia Rury nie powinny wykazywać na po­

wierzchni pęknięć, rys, zadziorów i pozosta­

łości zgorzeliny \ miejscach usuwania wad 

grubość ścianki powinna nieście się w grani­

cach odchyłek podanych w P\T-74/Il-742'2

2 5 2 Przygotowanie złączy spawanych 

brzegi złączy powinny byc obrobione zgodnie

z normami przedmloto vyuii oraz tcchnolWią 

wytwórcy zatwierdzoną przez brzad Dozoru 

Technicznego ,

2,5 3 Złttoza spawane Sczepianie oraz 

spawanie powinno być wykonane przez spawaczy 

posiadających odpowiednie uprawnienia do 

spawania zgodnie z warunkami uprawnienia na­

danego przez Inspektorat Dozoru Technicznego 

Spoiny nie powinny mieć wad powierzohni 

wg PN-75A1-69703 widocznych okiem nieuzbrojo­

nym, z wyjątkiem dopuszczalnych dla określo­

nej klasy wadliwości złąoza Wadliwość złączy 

nie powinna być wyższa niż w klasie 2 

wg PN-74/M-69772.

Trójniki należy poddać próbie szczelności 

Potrzebę stosowania obróbki cieplnej trójników 

ustala zakład przeprowadzający ich spawanie.
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2 6 Cechowanie Gotowy trójnik powinien 

byc oznakowany przez wybicie na szyjce 

a/ znaku stali,

b/ numeru wytopu lub umownego znaku,

c/ znaku spawacza,

d/ znaku Kontroli Jakości wytwórcy

3 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE

3 i Pakowanie Powierzchnie trójników 

należy oczyscic i zakonserwować na powierzch- 

ni zewnętrznej zgodnie z instrukcją wytwórcy, 

środkami odpornymi na działanie czynników 

atmosferycznych przez co najmniej 3 miesiąoe 

a brzegi przygotowane do spawania pokryć 

łatwo usuwalnymi powłokami ochronnymi 

Trójniki przewidziane bezpośrednio po wyko­

naniu do spawania z rurami kotłowymi, podle­

gają konserwacji wraz z tymi rurami 

Trójniki zakonserwowane należy pakować do 

skrzyli i zaopatrzyć w nalepki z podaniem 

zamawiającego i numeru zamówienia

3 2 Przechowywanie Trójniki należy prze­

chowywać zabezpieczone przed korozją, zanie­

czyszczeniem i uszkodzeniem Co 3 miesiące 

należy sprawdzić stan powierzchni, w przy­

padku stwierdzenia zagrożenia korozją, trój­

niki należy powtórnie zakonserwować

4 BADANIA

4 1 Program badan - wg tabl 3

Tablica 3

Lp Rodzaje
badan

>’yma-
gania
wg

Opis
badan
wg

Okoliczność
wykonania
badan

i o 3 4 5

1 Spraw­
dzenie
wytrzy­
małości

2 1 4 3.1
W czasie 
projekto­
wania

2 Spraw­
dzenie 
wy: iia-

2 2
\i czasie wyko­
nania i po wy­
konaniu

row i 
odchy­
łek wy- 
miaro- 
wveh

2 3 1
Przed rozpo­
częciem pro­
dukcji

2 3 2 4 3 2 Po gięciu

2 3 3 Po spawaniu 
i obcięciu
koncowek2 3 4

2 3 5

3 Spraw­
dzenie
mate­
riałów

2 4 4 3 3
Przed rozpo­
częciem pro­
dukcji

1 2 3 4 5

4 Spraw­
dzenie 2 5.1 4.3.4

W czasie 
wykonania

nania 2 5 2 4 3.5
Przed scze- 
pieniem i 
spawaniem

2 5.3 4.3.6 Po spawaniu

4 3 7
Po badaniach 
radiograficz­
nych

4 3 8
Podczas î  po
obróbce
cieplnej

5 Spraw­
dzenie
cecho­
wania

2 6 4 3.9

i/ Przed roz­
poczęciem 
produkcji

2/ Po wykona­
niu trój­
ników na 
gotowo

6 Spraw­
dzenie
konser-

3.1

4.3 10

Po wykonaniu 
trójników 
na gotowo

wacji 
pakowania 
i prze­
chowy­
wania

3.2 Co 3 miesiące

/

4 z Kontrola jakości

4 2 1  Skład partii Partię stanowią trój­

niki o jednakowej średnicy zewnętrznej, jedna 

kowej grubości ścianek oraz wykonane z tego 

samego gatunku stali

4.2 2 Sposób pobierania próbek. Badaniom 

radiograficznym wg 4 3 6 należy poddać

w przypadku partii co najmniej 25 % złącz 

trójników wykonanych przez jednego spawacza 

z tym, że liczba ta nie powinna być mniejsza 

od 10 trójników, zaś w przypadku produkcji 

pojedynczej całą długość złączy każdego trój­

nika Do pozostałych badan należy pobrać 

100 ‘/o trójników

4 3 Opis badan

4 3 1  Sprawdzenie wytrzymałości Wytrzy­

małość trójników należy sprawdzić metodą 

planinetryczno-oblicżeniową.

4.3 2 Sprawdzenie wymiarów i odchyłek 

wymiarów ch Pomiar przy pomocy uniwersalnych 

przyiządow pomiarowych względnie szablonów.

4 3 3  Sprawdzenie materiałów

a/ rury - należy sprawdzić znaki i atesty,

b/ spo-iwa - należy sprawdzić cechy lub 

barwy rozpoznawcze i zaświadczenia jakości.

4 3 4  Sprawdzenie rur giętych Oględziny 

okiem nieuzbrojonym oraz pomiar przy pomocy 

uniwersał łych przyrządów pomiarowych.
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4 3 5 Sprawdzeni c prz? gotow niia /łączy 

spawanych Sprawdzi nic z dokui entucją i po­

równanie z wzorcami chropowatości.

4.3.6 Sprawdzenie złączy spawanych 

Oględziny okiem nieuzbrojonym całej długości 

złączyna wady powierzchniowe wg Pk-75Al—69703 

Gadania radiograficzne wg P\-72Al-69770,

P\—74Ai-69771 i P 1-74Ai-69772

Badania wynikające z uprawnień nadanych przez

Inspektorat Dozoru Technicznego

4 3 7  Sprawdzenie szczelności Sprawdze­

nie szczelności prze irowadz i się wodą zgodnie 

z przepisami dozoru technicznego Trójniki 

przewidziane bezpośrednio po wykonaniu do 

spawania z rurami kotłowymi, podlegają pró­

bie wodnej razem z tym rurami

4.3 8 Sprawdzenie obrobki cieplnej - 

przez porównanie wykresu "tenjłeratura - czas 

wytrzymania" zdjętego w czasii obrobki ciepl­

nej^ z zatwierdzoną przez Inspektorat Dozoru 

Technicznego instrukcją technologiczną,

4,3,9 Sprawdzenie cechowania Oględziny 

znaków na ozytelnosc i zgodność z dokumen­

tacją.
4 3.10 Sprawdzenie konserwacji, pakowania 

1 przechowywania - poprzez oględziny

4 4 ( Ocena wyników badań

4 4 1  Ocena sztuki Trójnik należy uznać 

jako zgodny z wymaganiami normy, jeżeli wszyst­

kie badania ujęte w 4 i dały wynik dodatni

4.4.2 Ocena partii Partię trójników na­

leży uznać za zgodną z wymaganiami normy, 

Jeżeli spełniony został warunek zawarty 

w 4.2 2 i wszystkie badania ujęte w 4.1 

dały wynik dodatni.

4.5. Zaświadczenie o wynikaoh badan Po 

przeprowadzeniu badan z wynikiem dodatnim 

wytwórca wystawia dla każdej partii trójni­

ków zaświadczenie zawierające oo najmniej 

następujące dane'

a/ nazwę wytwórcy,

b/ nazwę i adres z u awiaj jcego oraz 

numer i datę zamów lenia,

c/ numer rysunku lub normy przedmiotowej 

trójnika,

d/ numer niniejszej normy, 

e/ gatunek stali, numer wytopu, rodzaj 

spoiw,

f/ numery i daty atestów na rury i świa­

dectw na spoiwa,

g/ potwierdzenie przeprowadzenia obróbki 

cieplnej,

h/ wyniki badań nlenlszcząoyoh, 

i/ ilość trójników,

J/ odcisk stempla kontroli Jakości wytwórcy, 

przyłożony na dowód przeprowadzenia odbioru 

z wynikiem dodatnim,

k/ datę wystawienia zaświadczenia,

1/ pieczęć i podpis przedstawiciela wytwórcy. 

Trójniki wykonane i spawane z rurami kotłowy­

mi u wytwóroy podlegają badaniom zgodnie z wy­

maganiami niniejszej normy, leoz nie wymagają 

oddzielnych zaświadczeń a ujmowane są w za­

świadczeniach wspólnych dla tych elementów.

5 POST^PO iNIE Z T tÓjNIKAUI UZNA­

NYMI ZA MEZGODNT Z „T AGAMAMI 

KOIMY

Trójniki .vkazującr wadi należy poprawie. 

Usuwanie wad powinno odbywać się pod nadzo­

rem kontroli jakości Po usunięciu wad trój­

niki mleży przedstawić do badan powtórnych. 

’>ady n-leży usuwać w następujący sposób 

a/ owalizaoja - przez kalibrowanie 

w przyrządach pod prasą, na zimno pod warun­

kiem, że zmiana średnicy wskutek kałibrowa- 

nia nie przekroczy 2 % nominalnej średnicy 

zewnętrznej, na gorąoo w przypadku wymaganej 

większej zmiany średnicy kalibrowanie po­

winno byc wykonane przed obrobką cieplną, 

b/ gięcie - przez doginanie lub odginanie 

na gorąco ramion trójnika Doginanie^powłnno 

byc wykonane przed badaniem radiograficznym,

c/ złącze spawane - przez wyoięoid wadli- 

wyoh odcinków, ponowne zespawanie i poddanie 

wymaganej obrobce cieplnej.

K O N I E C

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

t

1. Instytucja opracowująca normę Certralno 

Biuro Konstrukcji Kotłów w Tarnowskich Góraoh

2. Normy i dokumenty związane

PN-74/H-74252 Rury stalowe bez szwu kotłowe 

PN-77A1-69420 Spawalnictwo Spoiwa stalowe

do spawania i napawania 

PN-77A1-69433 Spawalnictwo Elektrody sta­

lowe otulone do spawania stali węglowych

1 nlskostopowych

PN-74 Ai-694 34 Elektrody otulone do spawania

stali nlskostopowych pi ze znaczonych do 

pracy w podwyższonych temperaturach 

PN-75AJ-69703 Spawalnictwo Wady złączy

spawanych Nazwy i określenia 

PN-72Ai-69770 Radiografia przemysłowa Ra­

diogramy spoin czołowych w złączach do- 

czołowyoh ze stali Wymagania jakościowe 

i wytyczne wykonania

PN-74Al-69771 Spawanie ?ady złączy do­

czołowych wykrywane badaniami radio­

graficznymi Nazwy i określenia

PN-74A1-69772 Spawalnictwo ki is\I iknPja 

wadliwości złączy doczołowjeh no podsta­

wie radiogramów

BN-74/1311-03 Kotły porowe i wodne Ele­

menty rui oi e gładko gięte \ly ngania 

i badania

BN-S2/1311-31 Trójniki lidlaste Sprawdze­

nie wytrzjmałości Metoda planiietrycz.no- 

obliczeniowa

Urząd Dozoru Technicznego Przepisy Dozoru 

Technicznego kotły porose

Urząd Dozoru Technicznego Przepisy ^ozoru 

Technicznego Kotły wodne

3 \utor normy Józef Jaguś


