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Wymagania i badania

1 WSTEP

1,1. Przedmiot normy Przedmiotem normy sa
wymagania i badania tréjnikéw widlastych réwno-
legtych, rownosrednicowych /Rys i/, spawanych
z rur stalowych bez szwu kotdowych w zakresie

Srednio zewnetrznych od 25 do 101,6 mm, sto-
sowanyoh w budowle kot¥éw parowych i wodnych
1 2, Okres$lenie. Tréojnik wldlasty réwno-

leglty, roéwnosrednicowy spawany ~ tréjnik o ra-
mionach rozwidlonych réwnolegle, przeznaczo-
ny do 4aczenia trzech réwnolegtych przewodoéw
o Jednakowych S$rednicach usytuowanych w jed-
nej ptaszczyznie, wykonany z rur stalowych

bez szwu, spawany

Rys 1

2, WYMAGANIA

2,1, Wymagania og6lne Wytrzyj;alo.sc tréj-
nikéw, powinna odpowiada¢ BN-82/1311-31

2 2. Wymiary - wg norm przedmiotowych lub
dokumentacji konstrukcyjnej Di#ugos¢ odcin-
kéw prostych "C" /Rys 1/ wg BN-74/1311-03
p 222.a

A
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2 3 Odchytki w>ml'row

2 3 1 Odchy#ki sridnic zei/ngtrznycn

i grubosci Scianek rur u/vtych do wjkomina
tréjnikoéw, powinny piescu mle w granicach
odchytek pod mych w PN-74/M-74252

Rys 2
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Dmin - minimalna Srednica zewnetrzna prze- Tablioa 2

kroju poprzecznego zgietego odcinka
Cecha drutu

rury w mm, Przeznaczone lub
N dla klasa/rodzaj Norm
Dz - nominalna $rednica zewnetrzna rury Spoiwo stali elektrody J Y
w mm,
R - promien giecia rury mierzony w Jej Druty do KI0, K18
p X gie Yy Yy ] spawania 160 SpGlM PN—=77
ostw.mm M-69420
15HM SpGIHIM
2.3.2.2. Wycienlenie S$cianki Grubosé
L. _ o L . E434B20
Scianki w miejscu najwiekszego wycienienia KI0. K18 EB146 PN-77
nie powinna byc mniejsza od 80 $ obliczonej i E433R24 ui-69433
grubosci Scianki. E&346
Mo/ESMoB
2.3.3. Odchytka diugosci “L" /Rys 1/ po- 5Iektro— 1® Mo/ESMoR
winna miescie sie w granicach + 1 mm Y 1Crilo PN-74
ESCr-MoB M-69434
2 3.4 Odchytka rozstawienia ramion *t" 15HM ICrio
ESCr-MoR

/Rys. 1/ powinna miescie sie w granicach
+ 1 mm.

Rury powinny mie¢ atesty wg PN-74/H-74252

a spoiwa zaswiadczenie jakosci wg norm poda-
nych w jgtabl 2 Dopuszcza sie za zgoda projek-
tanta i organow dozoru technicznego stosowa-
nie rur i spoiw innych o wytrzymatosci nie
gorszej od podanych w tablicach

235 0Odchylenie prostopadtosci "a
/Rys 3/ koncéwek tréjnika nie powinno prze-

kraczac¢

2 5 \>ykonanie

2 5.1 Postanowienia ogolne Wszystkie
czesci trojnika nalezy wykona¢ z jednego od-
cinka rury, giecie ramion powinno byc wyko-
nane przy zachowaniu jednakowych parametroéw
giecia Rury nie powinny wykazywa¢ na po-

- 0,5 mm dla rur oDz 25 ¥ 70 mm wierzchni peknieé¢, rys, zadzioréw i pozosta-
- 1,0 mm dla rur o Dz 76,1 + 101,6 mm +osci zgorzeliny \ miejscach usuwania wad
grubo$¢ Scianki powinna niescie sie w grani-
2 4 Materiat Na tréjniki nalezy stoso- cach odchytek podanych w P\I-74/11-74272
wac

2 5 2 Przygotowanie z#aczy spawanych
a/ rury - wg tabl.l g aczy sp Y

brzegi ztaczy powinny byc obrobione zgodnie

Tablica 1 z normami przedmloto wuii oraz tcchnolWia
Tempera- :ytﬁotcy zatwierdzong przez brzad Dozoru
Cisnienie tura obli- - echnicznego
Znak- Norma oblicze- czeniowa StOpIe_I’_]
stali niowe Scianki wynagart s
rury 2,5 3 Z¥ttoza spawane Sczepianie oraz
MPa oC spawanie powinno by¢ wykonane przez spawaczy
posiadajacych odpowiednie uprawnienia do
K10 do 400 i - - . R
do 3,1 spawania zgodnie z warunkami uprawnienia na-
do 450 -
K18 PN-74 i danego przez Inspektorat Dozoru Technicznego
H-74252 do 7,8 do 400 Spoiny nie powinny mie¢ wad powierzohni
16M w zakresie do 500 wg PN-75A1-69703 widocznych okiem nieuzbrojo-
15HM g?gx?;ﬁ'Ch do 550 ni nym, z wyjatkiem dopuszczalnych dla okreslo-

nej klasy wadliwosci zktgoza Wadliwos¢ zkaczy
nie powinna by¢ wyzsza niz w klasie 2

wg PN-74/M-69772.

Tréjniki nalezy podda¢ prébie szczelnosci
Potrzebe stosowania obrdébki cieplnej tréjnikow
ustala zaktad przeprowadzajacy ich spawanie.

b/ spoiwa - wg tabl 2
/
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2 6 Cechowanie Gotowy tréjnik powinien
byc oznakowany przez wybicie na szyjce

a/ znaku stali,

b/ numeru wytopu lub umownego znaku,

c/ znaku spawacza,

d/ znaku Kontroli Jakosci wytwércy

3 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE

3 i Pakowanie Powierzchnie tréjnikow
nalezy oczyscic i zakonserwowa¢ na powierzch-
ni zewnetrznej zgodnie z instrukcja wytwdrcy,
Srodkami odpornymi na dziatanie czynnikéw
atmosferycznych przez co najmniej 3 miesigoe
a brzegi przygotowane do spawania pokry¢
+atwo usuwalnymi powkokami ochronnymi
Tréjniki przewidziane bezposrednio po wyko-
naniu do spawania z rurami kotdowymi, podle-
gaja konserwacji wraz z tymi rurami
Tréjniki zakonserwowane nalezy pakowa¢ do
skrzyli i zaopatrzy¢ w nalepki z podaniem
zamawiajacego i numeru zaméwienia

3 2 Przechowywanie Tréjniki nalezy prze-

chowywa¢ zabezpieczone przed korozja, zanie-
czyszczeniem i uszkodzeniem Co 3 miesigce
nalezy sprawdzi¢ stan powierzchni, w przy-
padku stwierdzenia zagrozenia korozjag, trdoj-
niki nalezy powtérnie zakonserwowac

4 BADANIA

4 1 Program badan - wg tabl 3

Tablica 3
- - - Okolicznos¢
Rodzaje yma Opis -
Lp gania wykonania
badan wg bﬁgan badan
i o 3 4 5
1 Spraw- W czasie
dzenie 21 4 3.1 projekto-
wytrzy- wania
matosci
2 Spraw- N czasie wyko-
dzenie 22 nania i po wy-
wy: fia- konaniu
ggﬂh;_ Przed rozpo-
*ek wy- 231 czeciem pro-
miaro- dukcji
wveh 232 4 3 2 Po gieciu
233 Po spawaniu
i obcieciu
234 koncowek
235
3 Spraw- Przed rozpo-
dzenie 24 4 3 3 czeciem pro-
mate- dukcji
riatow

w <~ --
1 2 3 4 5
4 Spraw- W czasie
dzenie 2 5.1 4.3.4 wykonania
nania Przed scze-
252 4 3.5 pieniem i
spawaniem
2 5.3 4.3.6 Po spawaniu
Po badaniach
437 radiograficz-
nych
Podczas ¥ po
4 338 obrdébce
cieplnej
5 Spraw- i/ Przed roz-
dzenie 26 4 3.9 g?géﬁﬁéﬁ?
cecho-
wania 2/ Po wykona-
niu tréj-
nikéw na
gotowo
6 Spraw- 3.1 Po wykonaniu
dzenie tréjnikéw
konser- 4.3 10 na gotowo
wacji 3.2 S
pakowania Co 3 miesiagce
i prze-
chowy-
wania /

4 z Kontrola jakosci

421 Skkad partii Partie stanowig trdéj-
niki o jednakowej S$rednicy zewnetrznej, jedna
kowej grubosci sScianek oraz wykonane z tego
samego gatunku stali

4.2 2 Sposb6b pobierania prébek. Badaniom
radiograficznym wg 4 3 6 nalezy poddac¢
w przypadku partii co najmniej 25 % zdacz
tréjnikéw wykonanych przez jednego spawacza
z tym, ze liczba ta nie powinna by¢ mniejsza
od 10 tréjnikéw, zas w przypadku produkcji
pojedynczej calg diugosé¢ zdaczy kazdego tréj-
nika Do pozostatych badan nalezy pobrac¢
100 fo tréojnikoéw

4 3 Opis badan

431 Sprawdzenie wytrzymatosci Wytrzy-
matos¢ tréjnikéw nalezy sprawdzié¢ metoda
planinetryczno-obliczeniowa.

4.3 2 Sprawdzenie wymiaréw i odchydek
wymiaréw ch Pomiar przy pomocy uniwersalnych
przyizadow pomiarowych wzglednie szablondéw.

433 Sprawdzenie materiatow

a/ rury - nalezy sprawdzi¢ znaki i atesty,

b/ spo-iwa - nalezy sprawdzi¢ cechy lub
barwy rozpoznawcze i zaswiadczenia jakosci.

434 Sprawdzenie rur gietych Ogledziny
okiem nieuzbrojonym oraz pomiar przy pomocy
uniwersat dych przyrzadéw pomiarowych.
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4 3 5 Sprawdzeni c prz? gotow niia /daczy
spawanych Sprawdzi nic z dokui entucja i1 po-
réwnanie z wzorcami chropowatosci .

4_.3.6 Sprawdzenie zdaczy spawanych
Ogledziny okiem nieuzbrojonym catej diugosci
ztaczyna wady powierzchniowe wg Pk-75A1-69703
Gadania radiograficzne wg P\-72A1-69770,
P\-74Ai-69771 i P1-74Ai-69772
Badania wynikajace z uprawnien nadanych przez
Inspektorat Dozoru Technicznego

4 37 Sprawdzenie szczelnosci
nie szczelnosci prze irowadz i sie woda zgodnie
z przepisami dozoru technicznego Troéjniki
przewidziane bezposrednio po wykonaniu do
spawania z rurami kottowymi, podlegaja pro-
bie wodnej razem z tym rurami

Sprawdze-

4.3 8 Sprawdzenie obrobki cieplnej -
przez poréwnanie wykresu "tenjteratura - czas
wytrzymania™ zdjetego w czasii obrobki ciepl-
nej” z zatwierdzong przez Inspektorat Dozoru
Technicznego instrukcja technologiczng,

4,3,9 Sprawdzenie cechowania Ogledziny
znakéw na ozytelnosc i zgodno$¢ z dokumen-
tacja.-

4 3.10 Sprawdzenie konserwacji, pakowania
1 przechowywania - poprzez ogledziny

4 4 ( Ocena wynikéw badan

441 Ocena sztuki Tréjnik nalezy uzna¢
jako zgodny z wymaganiami normy, jezeli wszyst-
kie badania ujete w 4 i daty wynik dodatni

4.4.2 Ocena partii Partie tréjnikéw na-
lezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami normy,
Jezeli spedniony zostat warunek zawarty
w 4.2 2 1 wszystkie badania ujete w 4.1
daty wynik dodatni.

4_.5_. Zaswiadczenie o wynikaoh badan Po
przeprowadzeniu badan z wynikiem dodatnim
wytwérca wystawia dla kazdej partii tréjni-
kéw zaswiadczenie zawierajace oo najmniej
nastepujace dane”

a/ nazwe wytwdrcy,

b/ nazwe 1 adres zuawiaj jcego oraz
numer i date zaméw lenia,

c/ numer rysunku lub normy przedmiotowej
tréjnika,

d/ numer niniejszej normy,

e/ gatunek stali, numer wytopu, rodzaj
spoiw,

f/ numery i daty atestéw na rury i Swia-
dectw na spoiwa,

g/ potwierdzenie przeprowadzenia obroébki
cieplnej,

h/ wyniki badan nlenlszczaoyoh,

i/ ilos¢ trojnikow,

J/ odcisk stempla kontroli Jakosci wytwércy,
przytozony na dowdd przeprowadzenia odbioru
z wynikiem dodatnim,

k/ date wystawienia zaswiadczenia,

1/ piecze¢ i podpis przedstawiciela wytwércy.
Tréjniki wykonane i spawane z rurami kotdowy-
mi u wytwéroy podlegaja badaniom zgodnie z wy-
maganiami niniejszej normy, leoz nie wymagaja
oddzielnych zaswiadczen a ujmowane sg w za-
Swiadczeniach wspélnych dla tych elementéw.

5 POSTAPO iNIE Z T tOJNIKAUI UZNA-
NYMI ZA MEZGODNT Z ,,T AGAMAMI

KOIMY

Tréjniki  _vkazujacr wadi nalezy poprawie.
Usuwanie wad powinno odbywa¢ sie pod nadzo-
rem kontroli jakosci Po usunieciu wad tréj-
niki mlezy przedstawi¢ do badan powtérnych.
>ady n-lezy usuwa¢ w nastepujacy sposob

a/ owalizaoja - przez kalibrowanie
w przyrzadach pod prasa, na zimno pod warun-
kiem, ze zmiana Srednicy wskutek katibrowa-
nia nie przekroczy 2 % nominalnej $rednicy
zewnetrznej, na gorgoo w przypadku wymaganej
wiekszej zmiany Srednicy kalibrowanie po-
winno byc wykonane przed obrobkg cieplng,

b/ giecie - przez doginanie lub odginanie
na goraco ramion tréjnika Doginanie”powdnno
byc wykonane przed badaniem radiograficznym,

c/ zkacze spawane - przez wyoieoid wadli-

wyoh odcinkéw, ponowne zespawanie i poddanie
wymaganej obrobce cieplnej.

KONIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgaca norme Certralno

Biuro Konstrukcji Kotdéw w Tarnowskich Géraoh

2. Normy i dokumenty zwigzane
PN-74/H-74252 Rury stalowe bez szwu kotdowe
PN-77A1-69420 Spawalnictwo Spoiwa stalowe

do spawania i napawania
PN-77A1-69433 Spawalnictwo Elektrody sta-

lowe otulone do spawania stali weglowych

1 nlskostopowych
PN-74Ai1-69434 Elektrody otulone do spawania

stali nlskostopowych pizeznaczonych do

pracy w podwyzszonych temperaturach
PN-75AJ-69703 Spawalnictwo Wady zdaczy
spawanych Nazwy i okreslenia
PN-72A1-69770 Radiografia przemystowa Ra-
diogramy spoin czotowych w zdgczach do-
czotowyoh ze stali Wymagania jakosSciowe
i wytyczne wykonania

PN-74A1-69771 Spawanie ?ady z#aczy do-
czotowych wykrywane badaniami radio-
graficznymi Nazwy i okreslenia

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

wadliwosci z#aczy doczotowjeh no podsta-
wie radiogramoéw
BN-74/1311-03 Kotdy porowe i wodne Ele-
menty ruioi e gtadko giete \ly ngania
i badania

BN-S2/1311-31 Tréjniki lidlaste Sprawdze-
nie wytrzjmatosci Metoda planiietrycz.no-
obliczeniowa

Urzad Dozoru Technicznego Przepisy Dozoru

Technicznego kotdy porose
Urzad Dozoru Technicznego Przepisy “ozoru
Technicznego Kotdy wodne

3 \utor normy Joézef Jagus



