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KOTŁY PAROWE 

I URZĄDZENIA 

ZWIĄZANE 

Z KOTŁAMI

N O R M A  B R A N Ż O W A BN - 82

Kotły parowe i wodne 

Krócce

Wymagania i badania

1311 - 05 M

Zamiast

BN-69/1311-05

Grupa kat 0621

1 WSTEJP

Przedmiotem normy są wymagania 1 badania 

króćców przeznaczonych do przyspawania oraz 

króćoów przyspawanych do ciśnieniowych elemen

tów kotłowych

2 WYMAGANIA

2 1 Wymiary - wg BN-80/i3ii-10 i BN-71/ 

/4103-01 W technicznie uzasadnionych przy- 

padkaoh dopuszoza się stosowanie innych króć

ców

2.2 Odchyłki wymiarów

2 2 1  Tolerancje krocoów

a/ odchyłki średnic zewnętrznych

- dla krócców wykonanych z rur powinny 

miesoic się w granioaoh tolerancji podanych

w PN—80/H-742i9, PN-73/H-74240,PN-85/H-T4252, 

lub PN-84/H-74220

- dla kroccow wykonanych z rur obrobionych 

mechanicznie i króćoów wykonanych z odkuwek

w 14 klasie dokładnosoi,

b/ odchyłki średnic wewnętrznych powinny 

mieścić się w granicach toleranoji podanych 

w BN—80/1311-10 lub w 14 klasie dokładności 

w przypadku króćców wykonanych z rur obrobio

nych mechanicznie i króćców wykonanych z od

kuwek,

o/ odchyłki dla długości króćoów powinny 

mieścić się w granicach tolerancji

- + 0,5 dla króćoów z końcówkami obrobio

nymi na gotowo /nie przewidzianych do obcię- 

oia po próbie wodnej/,

- w klasie bardzo zgrubnej wg PN-78A1-02139 

dla króćoów z przyspawanyml zaślepkaml do 

próby wodnej,

d/ odchyłki prostopadłości końcówek przy

gotowanych do spawania oraz wielkości owall- 

zacjl na łukaoh króćoów giętych, powinny

mleśolć się w granicach podanych w normie 

BN-74/1311-03

2 2 2  Tolerancje otworów 1 gniazd 

pod króćce

a/ odchyłki otworów powinny mieścić się 

w klasie dokładności Hii wg PN-77A1-02105,

b/ odchyłki głębokości wtoczenia gniazd 

pod króćoe powinny mieścić się w granioaoh

tolerancji + 0 mm

2 2 3  Tolerancje króćców po przyspawanlu

a/ dla króćoów nie posiadająoych wgłębień

centrujących i nie wymagająoyoh pełnego prze

topu, przesunięcia krawędzi wewnętrznej króć

ca względem krawędzi otworu powinno mleśolć 

się w granioaoh 10 % grubośol śolankl króćoa, 

nie więcej Jednak niż 1 mm,

b/ dla króćoów z wymaganym pełnym przetopem, 

przesunięole wewnętrznej krawędzi króćoa wzglę

dem krawędzi otworu powinno mleśolć się w gra

nioaoh 0,5 mm,

o/ dla podanyoh na rysunkach wykonawozyoh 

grubości spoin nie przewiduje się odohyłek 

ujemnyoh Odchyłka dodatnia wymiaru grubośol 

spoin nie powinna przekraczać 30 * podanej 

na rysunku wielkości,

d/ dla spoin nie zwymlarowanyoh na rysunkach, 

należy całkowicie zapełnić rowek spawalniczy 

powstały z podtaczania króćoa i wtoczenia 

w elemencie olśnlenlowym, z zachowaniem łagod

nego przejścia między powierzchnią króćoa 

a powierzchnią elementu z którym Jest łączony

2 3 Materiał Na króćoe należy stosować -

a/ rury stalowe bez szwu wg PN-80/H-74219, 

PN-73/H-74240, PN-74/H-74252 i PN-84/H-74220 

lub odkuwki wg PN-70/H-94009 i BN-67/0663-01, 

na które wytwóroa powinien posiadać atest,

b/ stal St3S wg PN-72/H-84020 lub inną spa- 

walną w gatunku przewidzianym w rysunkach wy

konawczych, na zaślepkl do próby wodnej,

Zgłoszona przez Centralne Biuro Konstrukcji Kotłów 

Ustanowiona przez Ministra Górnictwa i Energetyki 1982 12 02 Jako norma obowiązująca od 49S3.07Cl 

/Dz Normalizacji i Miar nr poz /

CBKK-6054/83 500 R-349

Wydanie 2

1-0
[ ~



2 U N -8 2  ' l J i l - O " ,

c/ elektrody do spawania zaślepek - 

E434B20/EB146 oraz E433AR24/FP346 wg PN-77/ 

At-69433 Do łączenia króćców z elementami 

ciśnieniowymi nalepy stosom _ apoiwa z za

świadczeniem Jakości wg PN-77A1-69420, PN-77/ 

A1-6943J i PN-74Al—69434

Dopuszcza się za zgodą projektanta stosowanie 

innych materiałów o własnościach nie gorszych 

od podanych

2 4 Wykonanie

3 PAKO ANIi I PRZECHOWYWANIE 

 C -------------------------

3 1 Pikouanle Przed pakowaniem krócce na

leży zakonserwować Zakonserwowane krocce 

o średnicy zewnętrznej do 159 mm wysyłane luzem 

powinny byc pakowane do skrzyń

Krócce o średnicach powyżej 159 mm należy zabez- 

pir czyć przed uszkodzeniom i wysyłać bez opako

wania, jeżeli nie jest ono konieczne ze względu 

na transport

2 4 1 / y k o n a n i e  g i ę ć  d l a  k r o c c o w  g i ę t y c h  -  

wg B N - 7 4 / 1 3 1 1 - 0 3

2 4 2  P r z y g o t o w a n i e  k r o c c ó w  d o  s p a w a n i a  

B r z e g i  z ł ą c z y  p o w i n n y  b y c  o b r o b i o n e  z g o d n i e  

z  n o r m a m i  p r z e d i n o t o w y m i  o r a z  t e c h n o l o g i ą  

w y t w ó r c y  z a t w i e r d z o n ą  p r z e z  U r z ą d  D o z o r u  

T e c h n i c z n e g o  »

P r z y  k r o c c a c h  g i ę t y c h  d l a  o d c i n k ó w  n r o s t a c h ,  

k r ó t s z y c h  n i ż  3 0  mm m l e z y  n a  l t o n c  u  h u s u n ą ć  

o u a l i z a c j ę  p r z e z  k i i  i b r o w a n i e  , z g o  I n i e  z  n v m a -  

g i n i a m i  B N - 7 4 / 1 3 1 1 - 0 3

K r o c c e  u y m a g i j ą c e  p e ł n e g o  p r z e t o p u  n i l c / j  

w r a z i e  p o t r z e b y  k a l i b r ó w  u  c< l e n  7 < to m i n i a  

w ł a ś c i w e g o  p o ł ą c z e n i a  p o m i ę d z y  i u  n ę t i z n  , r i d -  

n i c ą  k r o c c a ,  a  ś r e d n i c ą  o t 1 o r u  1 11 < ' 0  t  1 l i 

ii r o w a n i  a  k r o c c o w  w k r o c c a c h  p r o s t y c h  p o w i n n a  

w y n o s i ć  m i n i m u m  3 0  mm

2 4 3 S p  i w a n i e  k r o c c o w  i  z t s l c p c k  d o  p r ó b y  

w o d n e j  S c z c p i a n i e  o r a z  s p  i w a n i e  p o w i n n o  hyc  

w y k o n a n e  p r z e z  s p a w  i c z y  p o s i a d  i n o \ c h  o d p o w i e d 

n i e  u p r a w n i e n i a  d o  s p i n a n i a  z  o d n i e  z u u n k i  i  

u p r a w n i e n i  i n a d a n e g o  p r z e z  I n s p e k t o r  t  n o z o r u  

T< c h n i c z n e g o

S p o i n y  n i e  p o w i n n y  m i e ć  w a d  p o w i e r z c h n i

o k r e ś l o n y c h  wg P N - 7 5 A 1 - 6 9 7 0 3  i d o c z n y c h  o k i e  

n i  u / b r o j o n y ,  , a  p o n i d t o  p o w i n n y  b y c  s / e z e l n  

u v s l  p r z e p i s ó w  U r z ę d u  D o z o i u  ta c h a i e z a c  ro 

P o t r z e b ę  s t o s o  m i i  o b r o b i l i  c i e p l n e j  i l l n  

i r o c c o w  u  t  s l a  z  i 'c id p i z e p r o  ' d z i j i c j  p a i . a -  

n i e  i r o c c o w

2 4 4 Cc < ho  l i p  \ i  1 i ot  e i c h  no l i m  b \  < 

v j h i t e  z n a k i  z g o d n i e  z  o d n o  n v  i n o r  i j pi  z e  1-  

i o t o j  a  d l a  r u r  l u b  o d i a  <k  

i r z y p ’d k u  p r z e n o s z e n i a  o z u  l e ż e ,  n i  o d c i n  n c  

c / ę  c i ,  n  l e  y  i j b i i  o b o k  n r z r  n  I es i  o m  c b  z n  t'  o\ , 

i ioi a t  owo z n a ć  u w i e r z ą  t i m  j  c < " o

" o  przysp i m i u  k r o c e o  i d e  v l i  i >e

i c / a  o b o k  s p o i n v  n < e l e  l u ń c i e  d o  k t ó r e  o p i  \ -

= p a  » i n o  k r o e i e e ,  o d l c  ł o  c i  a k o ł o  30  od n r  ' 

w ę d z i  s p o i n y  r o c c e  ’ y s v  ł a n c  U i z o  i n i f zy lou  *

k o s o  o z n a o z j  z n  d i oi  k o n t r o l i  j  k o  c i  a t  o r c y

3 2 rrzcchoiyywanie Krocce należy przecho

wywać zabezpieczone przed korozją, zanieczysz

czeniem i uszkodzeniem

Co 3 miesiące należy sprawdzić stan powlerzoh- 

ni, w przypadku stwierdzenia zagrożenia ko

rozją, krócce należy powtórnie zakonserwować

4 BADANIA

4 1 P r o g r a m  b a d a n  -  wg t a b l i c y

1 p .
I t o d z a j e
b d a n

»yma-  
g  m i  a  

WK

O p i s
b a d a n
wg

Okoliczność
wykonania

b a d a n
1 2 3 4 5

1 S p r  i w d z e n i  e 
w j m a r o w  i  od 
c h y ł e k  wy ,i» 
>o w y c h

2 1

2 2 1 

2 2 2 

2 2 3

4 3 1

't S p i n u d z e n i e  
m a t o  r r  a ł u

2 3 4,3 2 przed roz
poczęciem 
obrobki i 
przed spa
waniem

3 S p r  i wdz i  n i  e 
w y k o n a n i a

° 4 l BN—74/ 
/ m i - 0 3

przed seze- 
pianiey i 
spawaniem

2 4 2 4 3 3

2 4 3
4 3 4

4 3 5 p o  s p a w a n i u

4 c p r  m d z e n i e  
c e c h o r  a n i a

2 4 4 4 3 6 po  w y k o n  i -  
n i u  k r o c c o w  
i  p o  s p a 
w a n i u

*> S p r a w d z e n i e  
k o n s e r w  i c j i  
p a k ó w n i a  i  
p r z e c h o w y 
w a n i a

3 1 4 3 7

p o  k o n s e r -  
W 1CJ 1

p o  p a k o 
w a n i u

i 2 c o  rl mie
si Tce

4 2 K o n t r o ]  j a k o ś c i

4 9 1 S U  1 i r i e l k O b C  p a r t i i  P a r t i ę  s t „ -

no i  a ą  k r o c c e  o , e d n  i k o n y e h  w y m a r r c h  i  J e d n a 

kowy,  l y l i o n  m i i i  l e z n o ^ c  k r o i  cow w ,i i r t n
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nie może przekraczać 200 sztuk

4.2 2. Sposób pobierania próbek Do badan 

wg 4 i należy pobrać 100 % krocców

4.3 Opis badan

4 3 1  Sprawdzenie wymiarów i odchyłek 

wymiarowyoh - przy pomocy uniwersalnych 

przyrządów pomiarowych

4.3 2. Sprawdzenie materiału 1

a/ rury i odkuwki na króćoe - należy spraw

dzić znaki i atesty Dla króćców wykonanych

ze stali stopowych należy przeprowadzić bada

nia staloskopowe,

b/ stal na zaślepki - należy sprawdzić za

świadczenie jakości,

o/ elektrody - należy sprawdzić cechy lub 

barwy rozpoznawcze i zaświadczenie jakości

4 3 3 .  Sprawdzenie przygotowania króćców 

do spawania - na zgodność z dokumentacją 

i porównanie z wzorcami chropowatości

4 3 4  Sprawdzenie złączy spawanych

a/ oględziny okiem nieuzbrojonym całej dłu

gości złączy f

b/ badania wynikające z uprawnień nadanyoh 

przez Inspektorat Dozoru Technicznego,

o/ badania nieniszczące - dla krócców prze

wierconych po przyspawaniu, obciążonych dyna

micznie lub spełniających rolę odpowiedzial

nych podwieszeń

Przypadki wymagające kontroli spoin powinny 

określać rysunki wykonawcze Rodzaj badan 

należy określić w dokumentacji technologicznej

4 3 5  Sprawdzenie obrobki cieplnej - przez 

porównanie wykresu "temperatura - czas wytrzy

mania", zdjętego w czasie obrobki cieplnej,

z zatwierdzoną przez Inspektorat Dozoru Tech

nicznego instrukcją technologiczną

4 3 6  Sprawdzenie cechowania - poprzez 

oględziny na czytclnosc znaków i porowanie

z dokum_ntacją

4 3 7  Sprawdzenie kenserwacjl, pakowania 

i przechowywania - poprzez oględziny

4 4 Ocena wyników badan

4 4.1 Ocena sztuki Krocicc należy uznać 

za dobry, jeżeli przejdzie z wynikiem do

datnim wszystkie badania wg 4 1

4 4 2  Ocena partii Partię kroccow należy 

uznać za zgodną z wymaganiami normy, jeżeli 

wszystkie sztuki w partii są dobre

4 5 Zaświadczenie o wynikach badan Po 

przeprowadzeniu badan z wynikiem dodatnim wy

twórca wystawia dla każdej partii krócców 

zaświadczenie zawierające co najmniej nastę

pujące dane

a/ nazwę wytwórcy,

b/ nazwę i adres zamawiająoego oraz numer

i datę zamówienia,

e/ numer rysunku lub normy przedmiotowej 

króćoa,

d/ numer niniejszej normy, ' 

e/ gatunek stall, numer wytopu, rodzaj spoiw, 

f/ numer i daty atestów na rury i świadectw 

na spoiwa,

g/ potwierdzenie przeprowadzenia obróbki 

cieplnej,

h/ wyniki badan nieniszczących, 

i/ odcisk stempla kontroli Jakości wytwórcy, 

przyłożony na dowód przeprowadzenia odbioru 

z wynikiem dodatnim,

k/ datę wystawienia zaświadczenia,

1/ pieczęć i podpis przedstawiciela wytwórcy. 

W zaświadczeniu powinny byc podane sposoby prze

prowadzenia plastycznej przeróbki króćców Jeśli 

taka była dokonana

Krocce wykonane i przypawane do elementów 

u wytwórcy podlegają badaniom zgodnie z wyma

ganiami niniejszej normy, lecz nie wymagają od

dzielnych zaświadozen, a ujmowane są w zaświad

czeniach wspólnych dla tyoh elementów

5 POSTĘPOWANIE Z KRÓĆCA..,! UZNANYMI 

ZA Nil ZGODNE 7 Wy.AGANIAM NORMY

Krócce wykazujące wady należy poprawie Usuwanie 

wad powinno odbywać się pod nadzorem kontroli 

jakości Po usunięciu wad krócce należy przed

stawić do badan powtórnych .Vady należy usuwać 

w następujący sposob

a/ owulizicja - przez kalibrowanie w przy- 

rzidach pod prasą, na zimno pod warunkiem, że 

zmiana średnicy wskutek kalibrowania nie prze- 

kioczy 2  ̂ nominalnej średnicy ze nętrznej, 

na gorąco w nrzvpad!cu lyngmej większej zmiany 

środnicy Kilibrccnie powinno byc wykonane 

przed obrobką cieplną,

b/ złącza spin me - przez wycięcie wadli

wych odcinków, ponowne zaspai anie i poddanie

ii i agincj obrobce cieplnej

K O N I E C  
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4 Informacje dodatkowe do BN-82/1311-05

INFOBdACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowująca normę Ośrodek 

Badawczo-Rozwojowy Kotłow i Urządzeń Lnerge- 

tycznych w Tarnowskich Górach

t
2 Normy i dolurncnty związane 

PN-80/II-74219 Rury stalowe bez szwu walco

wane na gorąco ogolnego stosowania

FN-84/U-T4220 Rury stalowe bez szwu ciąg

nione i walcowane na zimno ogolnego prze

znaczenia

PN-73/H—74240 Rury stalowe bez szwu precy

zyjne

PN-85/H—7 4 2 5 2  Rury stalowe bez szwu kotłowe

P N - 7 2 /H - 8 4 0 2 0  Stal w ę g lo w a  konstrukcyjna

zwykłej jakości ogólnego przeznaczenia. 

Gatunki

PN-70/H—94009 Odkuwki i pręty kute stalowe 

przeznaczone na urządzenia energetyczne 

Wymagania i badania

PN-77A1-02105 Tolerancje i pasowania Pola 

tolerancji i układ pasowan wałków i otwo

rów o wymiarach 1 do 500 mm 

PN-78A1-02139 Odchyłki wymiarów nietole- 

rowanych

PN—77/44-69420 Spawalnictwo Spoiwa stalowe

do spawania i napawania 

PN-77A1-69433 Spawalnictwo Elektrody sta

lowe otulone do spawania stali węglowych 

i niskostopowych

PN-74Al—69434 Elektrody otulone do spawa

nia stali niskostopowych przeznaczonych 

do pracy w podwyższonych temperaturach 

PN-75A1-69703 Spawalnictwo. Wady złączy 

spawanych Nazwy i określenia

BN-67/0663-01 Odkuwki matrycowane ze stall 

12HMP i 13HMF

BN-74/1311-03 Kotły parowe i wodne. Elemen

ty rurowe gładko gięte Wymagania i badania 

BN-80/1311-10 Kotły parowe i wodne Krócce 

BN—71/4103-01 Spawane połączenia króćców

i odgałęzień rurociągów stalowych Kształty 

złącz spawanych

Urząd Dozoru Technicznego Przepisy Dozoru 

Technicznego Kotły parowe 

Urząd Dozoru Technicznego Przepisy Dozoru 

Technicznego Kotły wodne

3. Istotne zmiany w stosunku do BN-69/

/1311-05

a/ zmieniono układ normy, 

b/ usunięto załącznik nr 1 - "Zalecane 

rozwiązania przygotowania i spawania króć

ców do ciśnieniowych elementów kotłowych", 

który został zastąpiony normą BN-71/4103-01 

"Spawane połączenia króćców i odgałęzień ru

rociągów 'oraz nr 2 - "Stosowane rozwiązania 

końcówek krócców" a przywołano w zamian od

powiednie normy branżowe oraz technologie 

wytwórcy zatwierdzone przez Urząd Dozoru 

Technicznego,

o/ zaktualizowano normy związane

4 . Wydanie 2 - zaktualizowano normy - 
grudzień 1986 r


