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NORMA

KOTLY PAROWE

1 URZADZENIA
ZWIAZANE

Z KOTLAMI Wymagania

1 WSTEJP

Przedmiotem normy sg wymagania 1 badania
kréécéw przeznaczonych do przyspawania oraz
kr6¢oéw przyspawanych do cisnieniowych elemen-
tow kotdowych

2 WYMAGANIA

2 1 Wymiary - wg BN-80/i3ii-10 i BN-71/
/4103-01 W technicznie uzasadnionych przy-
padkaoh dopuszoza sie stosowanie innych krécé-
cow

2.2 Odchytki wymiaréw

221 Tolerancje krocoéw

a/ odchyd#ki Srednic zewnetrznych

- dla kréccéw wykonanych z rur powinny
miesoic sie 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 kréc¢odéw wykonanych z odkuwek
w 14 klasie doktadnosoi,

b/ odchytki $rednic wewnetrznych powinny
miesci¢ sie w granicach toleranoji podanych
w BN-80/1311-10 lub w 14 klasie doktadnosci
w przypadku kréécéw wykonanych z rur obrobio-
nych mechanicznie i kréc¢céw wykonanych z od-
kuwek,

o/ odchytki dla dtugosci krécoéw powinny
miesci¢ sie w granicach tolerancji

- + 0,5 dla krééooéw z koncoéwkami obrobio-
nymi na gotowo /nie przewidzianych do obcie-
oia po proébie wodnej/,

- w klasie bardzo zgrubnej wg PN-78A1-02139
dla kréc¢odéw z przyspawanyml zaslepkaml do
préby wodnej,

d/ odchy#ki prostopadtosci koncowek przy-
gotowanych do spawania oraz wielkosci owall-
zacjl na *ukaoh kroéc¢oéw gietych, powinny

Kottty parowe

Krécce

BRANZOWA BN - 82

1311 - 05 M

i wodne

Zamiast
BN-69/1311-05

i badania

Grupa kat 0621

mlesol¢ sie w granicach podanych w normie
BN-74/1311-03

222 Tolerancje otworéw 1 gniazd
pod kroécce

a/ odchytki otworéw powinny miescié sie
w klasie dok#adnosci Hii wg PN-77A1-02105,

b/ odchytki gtebokosci wtoczenia gniazd
pod krécoe powinny miesci¢ sie w granioaoh
tolerancji + 0 mm

223 Tolerancje krécécow po przyspawanlu

a/ dla kroc¢ob6w nie posiadajgoych wgtebien
centrujacych i nie wymagajaoyoh pednego prze-
topu, przesuniecia krawedzi wewnetrznej kroc-
ca wzgledem krawedzi otworu powinno mlesol¢
sie w granioaoh 10 % grubosol $olankl krécoa,
nie wiecej Jednak niz 1 mm,

b/ dla kréc¢odéw z wymaganym pednym przetopem,
przesunieole wewnetrznej krawedzi krécoa wzgle-
dem krawedzi otworu powinno mlesol¢ sie w gra-
nioaoh 0,5 mm,

o/ dla podanyoh na rysunkach wykonawozyoh
grubosci spoin nie przewiduje sie odohytek
ujemnyoh Odchydka dodatnia wymiaru grubosol
spoin nie powinna przekracza¢ 30 * podanej
na rysunku wielkosci,

d/ dla spoin nie zwymlarowanyoh na rysunkach,
nalezy catkowicie zapedni¢ rowek spawalniczy
powstaty z podtaczania krdc¢oa i wtoczenia
w elemencie ols$nlenlowym, z zachowaniem #agod-
nego przejscia miedzy powierzchniag krécoa
a powierzchnig elementu z ktérym Jest 4aczony

2 3 Materiat Na kréc¢oe nalezy stosowac -

a/ rury stalowe bez szwu wg PN-80/H-74219,
PN-73/H-74240, PN-74/H-74252 PN-84/H-74220
lub odkuwki wg PN-70/H-94009 BN-67/0663-01,
na ktére wytwéroa powinien posiada¢ atest,

b/ stal St3S wg PN-72/H-84020 lub inng spa-
walng w gatunku przewidzianym w rysunkach wy-
konawczych, na zaslepkl do prdéby wodnej,
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c/ elektrody do spawania zasSlepek -
E434B20/EB146 oraz E433AR24/FP346 wg PN-77/
At-69433
cisnieniowymi nalepy stosom _ apoiwa z za-
Swiadczeniem Jakosci wg PN-77A1-69420, PN-77/
A1-6943J i PN-74A1-69434
Dopuszcza sie za zgodg projektanta stosowanie

Do +*aczenia kréécow z elementami

innych materiatow o wkasnosciach nie gorszych
od podanych

2 4 Wykonanie

2 41
wg BN-74/1311-03

/ykonanie gie¢ dla kroccow gietych -

242 Przygotowanie kroccéw do spawania
Brzegi ztagczy powinny byc obrobione zgodnie
z normami przedinotowymi oraz technologia
wytwoércy zatwierdzong przez Urzad Dozoru
Technicznego »
Przy kroccach gietych dla odcinkéw nrostach,
krotszych niz 30 mm mlezy na ltonc u h usuna¢
oualizacje przez kiiibrowanie , zgo Inie z nvma-
giniami BN-74/1311-03
Krocce uymagijace petnego przetopu nilc/j
w razie potrzeby kalibréw u c<len 7 <to minia
wtasciwego potaczenia pomiedzy iu netizn , rid-
nicag krocca, a $rednicg otloru 11i.o t 1 li-
iilrowani a kroccow w kroccach prostych powinna
wynosi¢ minimum 30 mm

2 4 3 Spiwanie kroccow i ztslcpck do préby
wodnej Sczcpianie oraz sp iwanie powinno hyc
wykonane przez spaw iczy posiad ino\ch odpowied-
nie uprawnienia do spinania z odnie z uunki i
uprawnieni i nadanego przez Inspektor t nozoru
T<chnicznego
Spoiny nie powinny mie¢ wad powierzchni

okre$slonych wg PN-75A1-69703 idocznych okie

ni u/brojony, , a ponidto powinny byc s/ezeln
u vsl przepiséw Urzedu Dozoiu tachaiezac ro
Potrzebe stoso mii obrobili cieplnej illn

iroccow u t sla zi'c id pizepro ‘'dzijicj pai.a-

nie iroccow

2 4 4
vjhite znaki zgodnie z odno nv i nor i j pizel-

Cc<ho lip \i lioteich no Iim b\<

ioto j a dla rur lub odia <k
irzyp’dku przenoszenia ozu leze, ni odcin nc
c/e ci, n le y ijbii obok nrzrnlesiomchb znt' o\

iioi at owo zna¢ uwierzat im j c<"o

"o przyspi miu kroceo ide v li i >e
ic/a obok spoinv n< ele luincie doktére o pi \-
=pa »ino kroeiee, odlc 4to ci akoto 30 od nr '
wedzi spoiny rocce ’ysv tanc Uizoin ifzy lou

koso oznaozj zn d ioi kontroli j ko ci at orcy

3  PAKO ANli 1 PRZECHOWYWANIE

3 1 Pikouanle
lezy zakonserwowac

Przed pakowaniem krdécce na-
Zakonserwowane krocce
o Srednicy zewnetrznej do 159 mm wysydane luzem
powinny byc pakowane do skrzyn
Krécce o Srednicach powyzej 159 mm nalezy zabez-
pir czy¢ przed uszkodzeniom i wysytaé bez opako-
wania, jezeli nie jest ono konieczne ze wzgledu
na transport

3 2
wywa¢ zabezpieczone przed korozja, zanieczysz-

rrzcchoiyywanie Krocce nalezy przecho-

czeniem 1 uszkodzeniem
Co 3 miesigce nalezy sprawdzi¢ stan powlerzoh-

ni, w przypadku stwierdzenia zagrozenia ko-
rozja, krécce nalezy powtérnie zakonserwowac

4 BADANIA

4 1 Program badan - wg tablicy

Itodzaje »yma- Opis Okolicznosé
1p- b dan gmia badan wykonania
WK wg badan
1 2 3 4 5
1 spriwdzenie 2 1 4 31
wjmarow i od
chytek wy ,i» 221
>owych 222
22
't Spinudzenie 2 3 4,3 2 przed roz-
mato rr atu poczeciem
obrobki i
przed spa-
waniem
3 Spriwdzinie ©° 4 1 BN—-74/ przed seze-
wykonania /mi-03 pianiey i
>4 2 43 3 spawaniem
4 3 4
243
4 35 po spawaniu
4 cpr mdzenie 2 4 4 4 36 po wykon i-
cechor ania niu kroccow
i po spa-
waniu

*» Sprawdzenie po konser-

konserw icji w 1CJ 1

pakéw nia i 81 437

przechowy- po pako-

wania waniu

i 2 co d mie-
si Tce

4 2 Kontro] jakosci

4 9 1 SU 1 i rielkObC partii Partie st, -
noi ag krocce o ,edn ikonyeh wymarrch i Jedna-

kowy, lylion miii I ezno”c kroi cow w ,iirtn



BN-82/1311-05 3

nie moze przekracza¢ 200 sztuk

4.2 2. Spos6b pobierania prébek Do badan
wg 4 1 nalezy pobra¢ 100 % kroccoéw
4.3 Opis badan

431 Sprawdzenie wymiaréw i odchytek
wymiarowyoh - przy pomocy uniwersalnych
przyrzadéw pomiarowych

4.3 2. Sprawdzenie materiatu 1

a/ rury i odkuwki na kréc¢oe - nalezy spraw-
dzi¢ znaki i atesty Dla kréoécow wykonanych
ze stali stopowych nalezy przeprowadzi¢ bada-
nia staloskopowe,

b/ stal na zaslepki - nalezy sprawdzi¢ za-
Swiadczenie jakosci,

o/ elektrody - nalezy sprawdzi¢ cechy lub
barwy rozpoznawcze i zaswiadczenie jakosci

433 . Sprawdzenie przygotowania kroéécow
do spawania - na zgodnos$¢ z dokumentacja
i poréwnanie z wzorcami chropowatosci

434 Sprawdzenie zkaczy spawanych
a/ ogledziny okiem nieuzbrojonym catej diu-
gosci ziaczyf

b/ badania wynikajace z uprawnien nadanyoh
przez Inspektorat Dozoru Technicznego,

o/ badania nieniszczace - dla kréccéw prze-
wierconych po przyspawaniu, obcigzonych dyna-
micznie lub spedniajacych role odpowiedzial-
nych podwieszen
Przypadki wymagajace kontroli spoin powinny
okresla¢ rysunki wykonawcze Rodzaj badan

nalezy okresli¢ w dokumentacji technologicznej

435 Sprawdzenie obrobki cieplnej - przez
poréwnanie wykresu "'temperatura - czas wytrzy-
mania"™, zdjetego w czasie obrobki cieplnej,

z zatwierdzonag przez Inspektorat Dozoru Tech-
nicznego instrukcjg technologiczng

436 Sprawdzenie cechowania - poprzez
ogledziny na czytclnosc znakéw i porowanie
z dokum_ntacja

4 37 Sprawdzenie kenserwacjl, pakowania
i przechowywania - poprzez ogledziny

4 4 Ocena wynikéw badan
4 4.1 Ocena sztuki Krocicc nalezy uzna¢

za dobry, jezeli przejdzie z wynikiem do-
datnim wszystkie badania wg 4 1

442 Ocena partii Partie kroccow nalezy
uzna¢ za zgodng z wymaganiami normy, jezeli
wszystkie sztuki w partii sg dobre

4 5 Zaswiadczenie o wynikach badan Po
przeprowadzeniu badan z wynikiem dodatnim wy-
twérca wystawia dla kazdej partii kroéccow
zaswiadczenie zawierajace co najmniej naste-
pujace dane

a/ nazwe wytworcy,

b/ nazwe i adres zamawiajgoego oraz numer
i date zaméwienia,

e/ numer rysunku lub normy przedmiotowej
krécoa,

d/ numer niniejszej normy,

e/ gatunek stall, numer wytopu, rodzaj spoiw,

f/ numer i daty atestédw na rury i Swiadectw
na spoiwa,

g/ potwierdzenie przeprowadzenia obroébki
cieplnej,

h/ wyniki badan nieniszczacych,

i/ odcisk stempla kontroli Jakos$ci wytwércy,
przytozony na dowéd przeprowadzenia odbioru
z wynikiem dodatnim,

k/ date wystawienia zaswiadczenia,

1/ pieczec¢ i podpis przedstawiciela wytworcy.
W zaswiadczeniu powinny byc podane sposoby prze-
prowadzenia plastycznej przerobki kréoécow Jesli
taka byta dokonana
Krocce wykonane i przypawane do elementéw
u wytwércy podlegaja badaniom zgodnie z wyma-
ganiami niniejszej normy, lecz nie wymagaja od-
dzielnych zaswiadozen, a ujmowane sg w zaswiad-
czeniach wspdélnych dla tyoh elementdéw

5 POSTEPOWANIE Z KROCCA..,! UZNANYMI
ZA Nil ZGODNE 7 Wy .AGANIAM NORMY
Krocce wykazujgce wady nalezy poprawie Usuwanie
wad powinno odbywa¢ sie pod nadzorem kontroli
jakosci  Po usunieciu wad krécce nalezy przed-
stawi¢ do badan powtérnych _Vady nalezy usuwac
w nastepujacy sposob

a/ owulizicja - przez kalibrowanie w przy-
rzidach pod prasg, na zimno pod warunkiem, ze
zmiana Srednicy wskutek kalibrowania nie prze-
kioczy 2 ™ nominalnej S$rednicy ze netrznej,
na gorgco w nrzvpad!cu lyngmej wiekszej zmiany
Srodnicy Kilibrccnie powinno byc wykonane
przed obrobka cieplng,

b/ zkacza spin me - przez wyciecie wadli-
wych odcinkéw, ponowne zaspai anie 1 poddanie
m iagincj obrobce cieplnej

KONIEC

Informacje dodatkowe



Informacje dodatkowe do BN-82/1311-05

INFOBAACJE DODATKOWE

BN-67/0663-01 Odkuwki matrycowane ze stall

1 Instytucja opracowujaca norm Os$rodek
Y 4 P 1a ¢ 12HMP i 13HMF

Badawczo-Rozwojowy Kotdtow i Urzadzen Lnerge-
tycznych w Tarnowskich Gérach BN-74/1311-03 Kotdy parowe i wodne. Elemen-

ty rurowe gtadko giete Wymagania i badania
t

2 Normy i dolurncnty zwiazane BN-80/1311-10 Kotdy parowe i wodne Krécce
PN-80/11-74219 Rury stalowe bez szwu walco- BN-71/4103-01  Spawane potaczenia kroécow
wane na goraco ogolnego stosowania i odgatezien rurociggoéw stalowych Ksztatty

R ztacz spawanych
FN-84/U-T4220 Rury stalowe bez szwu ciag- ; R
Urzad Dozoru Technicznego Przepisy Dozoru

nione i walcowane na zimno ogolnego prze- i
Technicznego Kotdy parowe

znaczenia

U d D Techni P i D
PN-73/H-74240 Rury stalowe bez szwu precy- rza ozoru fechnicznego rzepisy bozoru

zyjne

PN-85/H-74252 Rury stalowe bez szwu kottowe

PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna
zwyktej jakosci ogdélnego przeznaczenia.
Gatunki

PN-70/H-94009 Odkuwki 1 prety kute stalowe
przeznaczone na urzadzenia energetyczne

Technicznego Kotdy wodne

3. Istotne zmiany w stosunku do BN-69/
/1311-05

a/ zmieniono uk#ad normy,

b/ usunieto zatgacznik nr 1 - *"Zalecane
rozwigzania przygotowania i spawania kroéc¢-
cow do cisnieniowych elementéw kotdowych™,
ktoéry zostat zastgpiony normg BN-71/4103-01
""'Spawane potaczenia krécécoédw i odgatezien ru-
rociggébw T“oraz nr 2 - 'Stosowane rozwigzania

Wymagania i badania

PN-77A1-02105 Tolerancje i pasowania Pola
tolerancji i uktad pasowan watkéw i otwo-
row o wymiarach 1 do 500 mm

PN-78A1-02139 Odchytki wymiaréw nietole-
rowanych

PN—-77/44-69420 Spawalnictwo Spoiwa stalowe

koncoéwek kroccow™ a przywotano w zamian od-
powiednie normy branzowe oraz technologie
wytwércy zatwierdzone przez Urzad Dozoru

_ _ _ Technicznego,
do spawania i napawania

PN-77A1-69433 Spawalnictwo Elektrody sta- 0/ zaktualizowano normy zwigzane
lowe otulone do spawania stali weglowych
i niskostopowych

PN-74A1-69434 Elektrody otulone do spawa-
nia stali niskostopowych przeznaczonych
do pracy w podwyzszonych temperaturach

PN-75A1-69703 Spawalnictwo. Wady z#gczy
spawanych Nazwy i okresSlenia

4. Wydanie 2 - zaktualizowano normy -
grudzien 1986 r



